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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konti- 
nuierlichen Herstellen von Polymerisaten und Co- 
polymerisaten von wasserloslichen Monomeren. 
insbesondere sauregruppenhaltigen Monomeren, 
wie Acrylsaure, Methacrylsaure, Aery lam idopropan- 
sylfonsaure, durch Polymerisieren einer wassrigen 
Monomerenlosung enthaltend 2,2 bis 8,3 Mole po- 
ly merisationsfahiger Doppelbindungen pro Kilo Mo- 
nomerenlosung, sowie ggfs. Katalysatoren 
und/oder Photoinitiatoren in einem Temperaturbe- 
reich von etwa -10 bis 120 wobei die flussigen 
Reaktionskomponenten a(s mindestens 1 cm dicke 
Schicht auf ein bev^^egliches endlos umlaufendes 
Tragerband aufgetragen und polymerisiert werden. 
Die Erfindung betrifft desweiteren eine Vorrichtung 
mit einem endlos umlaufenden Tragerband zum 
Durchfuhren des Verfahrens. 

Es ist seit langem bekannt, wasserlosliche Mo- 
nomere. wie Acrylmonomere in verdOnnter wassri- 
ger Losung zu polymerisieren, um die Polymerisa- 
te in Form von Gelen zu erhalten. die anschlieBend 
getrocknet und pulverisiert werden. Die chemi- 
schen Reaktionen (Polymerisation) werden hierbei 
bei kontinuierlichen Verfahren auf einem Trager- 
band in einer dunnen Schicht oder in auf einem 
beweglichen Tragerband befestigten Behaltern dis- 
kontinuierlich portionsweise durchgefiihrt. 

Die Losungspolymerisation solcher wasserlosli- 
cher Monomeren, z.B. von Acrylsaure verlauft ubii- 
cherweise in einem Temperaturbereich von 20 bis 
lOO'C. Die chemische Reaktivitat der Monomeren, 
vor allem bei hoheren Temperaturen, fuhrt dazu. 
daB praktisch jedes Material fruher oder spater von 
der Acrylsaure angegriffen wird und das Polymer- 
gel auf diesem Material fest haftet. Das Ankleben 
des Polymergels wird noch starker, wenn die Poly- 
merisation schnell verlauft und dadurch wenig Zeit 
zur Abkuhlung und Abfuhren der Reaktionswarme 
und Volumenkontraktion des Polymergels vorhan- 
den ist. 

Es sind nun eine Reihe von Verfahren zum 
Herstellen von Polymerisaten und Co-Polymerisa- 
ten aus wasserloslichen Monomeren, z.B. Acryl- 
saure Oder MethacrylsSure bekannt, die jeweils in 
der einen Oder anderen Sicht nicht befriedigen 
kSnnen. 

Bei dem Verfahren und Vorrichtung nach der 
DE-OS 20 59 241 werden mit einem Gliederband- 
forderer Kasten verschiedener Form und Hohe, 
von 2 bis 200 Liter Fassungsvermogen, mit der 
Monomerlosung und den Katalysatorlosungen takt- 
weise aus einer Abfullanlage uber eine Mischvor- . 
richtung mit Hilfe von Dosierpumpen abgefuMt. 
Hierbei kann eine Monomerlosung auch in hoherer 
Schichtdicke polymerisiert werden, jedoch verliert 
man die Vorteile der Herstellung eines endlosen 



Polymergelstranges. Die Kasten konnen aus einem 
ihermoplastischen Kunststoff Oder aus anderen Ma- 
lerialien z.B. Metall sein. die auf der Innenseite mit 
einem ihermoplastischen Kunststoff beschichtet 

5 Oder belegt sind. Das Gewicht des Polymergels 
muB in diesem Teil so gewahit werden. dafi die 
Kontaktflache A zwischen der Gelmasse und der 
Innenwand des Kastens die Klebkraft F und das 
Gelgewicht W foigende Beziehung (siehe DE-AS 

10 24 21 076) erfullen: 

W> A • F. * 

Auch bei Erfullung dieser Bedingung verblei- 
75 ben trotzdem in den KMsten. verursacht durch die' 
hohe Klebrigkeit des Polymergels. immer noch 
kleine Reste des Polymergels, die beseitigt werden 
mussen. Die Reinigung der einzelnen Kasten ist 
bei diesem Verfahren sehr muhsam und nimmt viel 

20 Zeit in Anspruch, da eine kontinuierliche Reinigung * 
mit Walzenburste nicht moglich ist. Man hat auch 
schon zur Erieichterung der Entleerung des Poly- 
mergels aus den Kasten die Form der Polymerisa- 
tionsgefafie angepaflt. eine bevorzugte Form Ist in 

25 der DE-OS 28 24 313 als stumpfer Kegel, Halbku- 
gel Oder stumpfe Pyramide angefCihrt. 

Neben den Gliederbandforderern mit Behaltern 
sind auch Endlosbandanlagen mit endlos umlaufen- 
den flachen Transportbandern zur Durchfuhrung 

30 der Polymerisation bekannt. Eine mit Redox-Sy- 
stem katalysierte Polymerisation von wasserlosli- 
chen Polymeren auf einem endlosen Transport- 
band ist bspw. in der US-PS 4.138,539 beschrie- 
ben. Dabei wird die MonomerlSsung mit Azoisobu- 

35 tyronitril und mit Eisenammoniumsulfat vermischt 
und mit einer Dosiergeschwindigkeit von 2 kg/min 
auf das Band gesprltzt. Bei einer Bandgeschwin- 
digkeit von 1 foot'BB sec betrSgt die Gesamtpoly- 
merisationszeit 65 min. Die Polymerisation kann 

40 auch durch Licht initiiert werden, Bestrahlung mit 
Quecksilberdampf-oder Xenonlampen sowie 
Leuchtstoffrohren, die energiereiches Licht abge- 
ben, wie dies in den DE-OS 20 50 988 oder DE-OS 
20 09 748 beschrieben wird. Bei diesen Verfahren 

4S flieflt die Monomerlosung meistens mit gelostem 
Photoinitiator uber eine Auftragsvorrichtung auf ein 
endloses Stahlband oder auf ein Transportband mit 
einem Trager aus einem wasserabstoBenden Mate- 
rial, bspw. Fluorpolyolefinpolymerisaten und Gopo- 

50 lymerisaten, metallbeschichteten Kunststoffolien, 
die das Abkratzen des getrockneten Polymerisats 
eriauben. 

Bei der Herstellung einer Emulsion eines was- 
serloslichen Polymerisats durch UV-Licht auf ei- 
55 nem bewegten Transportband werden Schichtdik- 
ken von 10 bis 50 mm angewendet, wobel eine 
dickflussige Polymeremulsion als Endprodukt re- 
sultiert, wie bspw. in der DE-OS 32 08 369 be- 
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schrieben. 

Soweit die Herstellung von Polymerisaten, 2.B. 
(Meth-)Acrylsaurepolymeren, auf einem endlosen 
Tragerband durchgefuhrt wird, weisen die bekann- 
ten Konstruktionen der verwendeten Tragerbander 
mit Umlenkrollen und ggfs. Spannvorrichtung keine 
ausgepragte Muldenform auf, die eine hohe 
Schichtdicke der aufgebrachten Monomerlosung 
zulassen wurden, Auch durch das relativ niedrige 
Gewicht der flussigen in nur dunner Schicht aufge* 
tragenen Reaktlonskomponenten wird keine Mul* 
denform des Transportbandes ausgepragt. Durch- 
satz und Raum-Zeit-Ausbeuten fur das herzustel- 
^ lende Polymere sind daher bel den bekannten kon- 
tinuierlichen Verfahren relativ niedrig. Tatsachlich 
werden in den meisten Fallen nur Schichtdicken 
der Monomerlosung auf den endlosen Transport- 
bandern zum Polymerisieren von 0,5 bis max. 2 
cm angegeben, siehe DE-OS 25 45 290. DE-OS 27 
16 606. DE-AS 10 32 922, US-PS 3,929,751. DB- 
AS 22 48 715. DE-OS 20 50 988 und DE-OS 35 06 
534. 

Ledlglich in der DE-OS 32 46 905 wird fur die 
Herstellung von Methacrylamidpolymerisaten auf 
einer warmeregulierbaren Unterlage (zum Kuhlen) 
mit einer Trennfolie auf einer endlosen Bandanlage 
eine mogliche Schichtdicke von 1 bis 10 cm bei 
einer Polymerisationszeit von 1 bis 24 Std. und 
einer nachfolgenden Lagerzeit des Polymergels 
von 10 bis 50 Std. angegeben. Es sind jedoch 
keinerlei Konstruktionsmerkmale uber die Bandan- 
lage, die eine so dicke Schicht der flussigen Reak- 
tlonskomponenten aufnehmen kann, erwahnt. Bei 
einer solch dicken Schicht der Reaktionslosung ist 
in alien Richtungen eine Abdichtung gegen das 
Herablaufen bzw. Zurucklaufen der Reaktionslo- 
sung erforderlich. Soweit den Beispielen zu entneh- 
men ist, zeigen auch die Reaktionszerten von 2 
Std. fur eine 2 cm Schicht und offensichtlich ent- 
sprechend langere Zeiten (bis zu 24 Std.) fur gro- 
Bere Schichtdicken, daB die Raum-Zelt-Ausbeute 
bei diesem Polymerisationsverfahren recht niedrig 
ist. 

Urn die Klebrigkeit der entstehenden Polymer- 
gele an den Wanden von PolymerisationsgefaBen, 
wie bei den eingangs beschriebenen Gliederband- 
forderern, entgegenzuwirken, wurde bereits ver- 
sucht, mit Zusatz eines thermisch zerfallenden Ra- 
dikalbildners, siehe DE-OS 22 48 715. Oder durch 
Zusatz von hoheren aliphatischen Sauren und ihren 
Salzen. Laurin-, Myristin-, Palmitin-, Stearin-, Ara- 
chin- Oder Behensaure gemaB DE-OS 28 24 313 
Oder DE-AS 27 47 168 zu arbeiten. 

In der DE-A 752 639 wird eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung chemischer Reaktionen beschrieben, 
bei denen dem Reaktionsgut Warme zugefuhrt 
wird und bei denen sich fest zusammenbackende 
Massen bilden. Bei dieser Vorrichtung wird ein 



endloses Tragerband verwendet, bei dem die Be- 
schickung an einer Stelle erfolgt, an der das Tra- 
gerband muldenformig ausgebildet ist und wobei 
sich das Tragerband von der gekrummten Form in 

5 die gestreckte Bandform verSndert. In der DE-A 1 
915 903 wird ein Polymerisationsverfahren be- 
schrieben, bei dem die Losung des Monomeren 
und einem Katalysator in Form eines dunnen Films 
Oder einer dunnen Schicht auf eine Unterlage auf- 

w gebracht und diese Schicht bis zum Einsetzen der 
Polymerisation erwarmt wird. GemaB einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform wird das Verfahren in ei- 
nem geschlossenen System durchgefuhrt, wobei 
dann fur die Herstellung des Films Oder der 

75 Schicht des Reaktionsgemisches Schalen verwen- 
det werden, deren Oberflachen mit Polytetrafloreth- 
ylen beschichtet sein konnen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
kontinuierliche Verfahren zum Herstellen von Poly- 

20 merisaten oder Copolymerisaten von wasserlosii- 
chen Monomeren durch Polymerisation auf endlo- 
sen Transportbandern in bezug auf eine sehr hohe 
Raum-Zeit-Ausbeute fur das Polymere und eine 
Herabsetzung des Umfangs des Anklebens des 

25 Polymergels auf dem Tragerband zu verbessern 
und wirtschaftlicher zu gestalten. 

Diese Aufgafc)e wird erfindungsgemaB gelost 
durch ein Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen 
von Polymerisaten und Copolymerisaten von was- 

30 serloslichen Monomeren ggf. mit weiteren Como- 
nomeren durch Polymerisieren einer waBrigen Mo- 
nomerenlosung enthaltend 2,2-8,3 Mole polymeri- 
sationsfahiger Doppefbindungen pro Kilo Monome- 
renlosung sowie ggf. Katalysatoren und/oder Pho- 

3S toinitiatoren in einem Temperaturbereich von etwa 
-10 bis 120 'C, wobei die flussigen Reaktionskom- 
ponenten als mindestens 1 cm dicke Schicht auf 
ein bewegliches, endlos umlaufendes Tragerband 
aufgetragen und polymerisiert werden, das dadurch 

40 gekennzeichnet Ist, daB die flussigen Reaktions- 
komponenten in eine von dem Tragerband fortlau- 
fend gebildete Mulde eingebracht werden und wah- 
rend der Polymerisation der Reaktlonskomponen- 
ten die Muldenform des Tragerbandes kontinuier- 

45 lich in eine gestreckte ebene Bandform uberfijhrt 
wird und der entstehende Polymergelstrang, aus- 
gehend von den Seitenrandern hin zur Mitte der 
von dem Tragerband gebildeten Mulde sich fortlau- 
fend beim Uberfuhren der gekrummten Mulden- 

60 form des Tragerbandes in die gestreckte ebene 
Bandform ablost, wobei das Ablosen unter der 
Bedingung Kraft P groBer A • F (Kontaktflache x 
Klebkraft) erfolgt. wobei die flussigen Reaktlons- 
komponenten auf eine mit dem TrSgerband mitge- 

55 fuhrte Trennfolie aus einem Kunststoff, wie z.B. 
Polyolefin (Polyethylen, Polypropylen, Polyisobuty- 
len), Polyvinylchlorid, Tri- oder Tetrafluorethylen, 
Polyamid, Natur-, Silikon- oder synthetischem 
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Kaulschuk. Polyesterharz oder impragniertem Tex- 
tilgewebe Oder Folien auf Cellulosebasis wie Cello- 
phan, impragnierte Papiere. nicht stark saugfahige 
Papiere, aufgebracht werden. 

Alternaliv wird die Aufgabe gelost durch ein 
Verfahren zum kontlnuierlichen Herstellen von Po- 
lymerisaten und Copolymerisaten von wasserlosli- 
chen Monomeren ggf. mit weiteren Comonomeren 
durch Polymerisieren einer waBrigen Monomeren- 
losung enthaltend 2.2-8,3 Mole polymerisationsfa- 
higer Doppelbindungen pro Kilo Monomeren 15 sung 
sowie ggf. Katalysatoren und-'oder Photoinitiatoren 
in einem Temperaturbereich von etwa -10 bis 120 
• C, wobei die flussigen Reaktionskomponenten als 
mindestens 1 cm dicke Schicht auf ein bewegli- 
ches. endlos umlaufendes Tragerband aufgetragen 
und. polymerisiert werden. das dadurch gekenn- 
zeichnet ist, dafl die flussigen Reaktionskomponen- 
ten in eine von dam Tragerband fortlaufend gebil- 
dete Mulde eingebracht werden und wahrend der 
Polymerisation der Reaktionskomponenten die Mul- 
denform des Tragerbandes kontinuierlich in eine 
gestreckte ebene Bandform uberfuhrt wird und der 
entstehende Polymergelstrang, ausgehend von den 
Seitenrandern hin zur Mitte der von dem Trager- 
band gebildeten Mulde sich fortlaufend beim Uber- 
fuhren der gekrummten Muldenform des Trager- 
bandes in die gestreckte ebene Bandform ablest, 
wobei das Able sen unter der Bedingung P grofler 
A • F erfolgt, wobei ein Tragerband verwendet 
wird, dessen zumindest oberste mit den Reaktions- 
komponenten in Beruhrung kommende Schicht aus 
Silikonkautschuk hergestellt ist. 

Mit der Erflndung wurde eine Losung gefun- 
den, die das Ankleben des Polymergels unter Ver- 
wendung eines endlosen Tragerbandes wesentlich 
verringert oder sogar eliminiert, und eine kontinu- 
ierliche Polymerisation der Acrylsaure bzw. Metha- 
crylsaure in relativ dicker Schicht und kurzer Zeit 
ermoglicht, und bei der zugleich eine hohe Raum- 
Zeit-Ausbeute bei einer Umsetzung von mehr als 
98%, vorzugsweise mehr als 99% erzielt werden 
kann. Durch das erfindungsgemafi vorgeschlagene 
Andern der Muldenform des Tragerbandes noch im 
Verlaufe der Polymerisation wird das Ankleben des 
sich bildenden Polymergels verhindert bzw. erheb- 
lich reduziert. Zugleich kann das Ablosen des sich 
bildenden Polymergels von der Oberflache des 
Tragerbandes allmahlich von den seitlichen Ran- 
dern zur Mitte hin erfolgen und zwar noch wahrend 
des Polymerisationsvorganges entsprechend der 
sich kontinuierlich andernden. d.h. sich wieder in 
den flachen Zustand streckenden Muldenform des 
Tragerbandes. 

Das erfindungsgemafie Verfahren betrifft in er- 
ster Linle die Polymerisation von Acryls3ure und 
Methacrylsaure alleine als Homopolymerisat oder 
als Copolymerisat, ferner aber auch die Polymeri- 



sation von anderen wasserloslichen Monomeren 
auBer Acrylsaure und Methacrylsaure, wie Acryla- 
mid, Melhacrylnitril und Acrylnitril. Vinylpyridin, Vi- 
nylacetat sowie weitere wasserlosliche Monomere 

5 wie polymerisationsfahige Sauren und ihre Saize, 
insbesondere die Malein-, Fumar-, Itacon-, Vinylsul- 
fon- Oder Acrylamidopropansulfonsaure; ferner hy- 
droxygruppenhaltige Ester polymerisationsfahiger 
Sauren. insbesondere die Hydroxyethyl- und Hy- 

10 droxypropylester der Acryl- und der Methacrylsau- 
re verwendet werden konnen; weiter aminogrup- 
penhaltige und ammoniumgruppenhaltige Estei* 
und Amide polymerisationsfahiger Sauren wie die 
Dialkylaminoester. insbesondere die Dimethyl- und^ 

75 die Diethylaminoalkylester der Acryl- und der Me- 
■ thacrylsaure, sowie die Trimethyl- und die Trieth- 
ylammoniumalkylester sowie die entsprechenden 
Amide. Ferner konnen in geringen Anteilen vernet- 
zende Monomeren wie z.B. Monomere mit mehr 

20 als einer polymerisationsfahigen Gruppe im Mole- 
kul polymerisiert werden. 

Die vorstehenden Monomeren konnen allein zu 
Homo- Oder untereinander oder zu Copolymerisa- 
ten polymerisiert werden. Bei der Verwendung von 

25 Acrylsaure und/oder Methacrylsaure als wasserlos- 
lichen Monomeren werden bei der Herstellung von 
Copolymerisaten die vorstehend aufgefuhrten was- 
serloslichen Monomeren bevorzugt. 

In geringen Mengen konnen noch wasserunlos- 

30 liche Monomere copolymerisiert werden wie die 
Ester der Acryl- und/oder Methacrylsaure mit Ci- 
Cio-Alkoholen. Styrol und alkylierte Styrole. Im all- 
gemeinen liegt der Anteil an den wasserloslichen 
Monomeren bei 40 bis 100 Gew.-%. bezogen auf 

35 die Gesamtheit der Monomeren. Der Anteil an den 
vernetzenden Comonomeren liegt bei 0 bis 20 
Gew.-%. vorzugsweise bei 0.01 bis 2.0 Gew.-%. 
bezogen auf die Gesamtheit der Monomeren. Die 
wasserunloslichen (hydrophoben) Monomeren ma- 

40 Chen in der Regel 0 bis 40 Gew.-% der Monome- 
ren aus. 

Als vernetzende Monomere seien bi- oder 
mehrfunktionelle Monomere, z.B. Amide wie das 
Methylenbisacryl- bzw. -methacrylamid Oder Eth- 

45 yienbisacrylamld. ferner Ester von Polyolen, wie 
Diacrylate oder Triacrylate z.B. Butandiol- oder 
Ethylenglykoldiacrylat, bzw. -methacrylat, Trimethy- 
lolpropantriacrylat. ferner Vinylmethacryiat und Al- 
lylverbindungen wie Allyl(meth)acrylat, Triallylcy- 

50 anurat, Maleinsaurediallylester. Polyallylester. Te- 
traallyloxiethan. Triallylamin, Tetraallylethylendi- 
amin, Allylester der Phosphorsaure bzw. phosphori- 
gen Saure. ferner vernetzungsfahige Monomere. 
wie die N-Methylolverbindungen von Amiden wie 

55 dem Methacrylamid bzw. Acrylamid und die davon 
abgeleiteten Ather. 

Die Polymerisation kann durch chemische Ka- 
talyse und/oder durch energiereiche Strahlung/Licht 
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(z.B. UV-Licht) initiiert werden. AJs geeignete Kata- 
fysatoren kdnnen z.B. Perverbindungen wie Kali- 
umpersulfat. Wasserstoffperoxid, organische Per- 
oxide wie Benzoylperoxid, tert. Butylperplvalat, Re- 
dox-Systeme wie z.B. Kaliumpersuifat-Natriumdis- 
ulfit, Wasserstoffperoxid-Hydroxylaminchlorid oder 
Azoinitiatoren wie AIBN (2.2'-A2obis(isobutyronitril)- 
) Oder ABAH (2.2'-A2obis (2-amidjnopropan)- 
dihydrochlorid) verwendet werden. Als Photoinitla- 
toren konnen z.B. Benzoin und seine Derivate, z.B. 
Benzoinether wie Benzoin-Ethyl-Propyl-Ether und 
Benzil und seine Derivate, wie Benzilketale oder 
Acryldiazoniumsaize, Acetophenonderivate und vie- 
le andere allelne oder in Gennischen und/oder auch 
in Gemischen mit perhaltigen Kataiysatorsystemen 
Oder Azoinitiatoren verwendet werden. Im allgemei- 
nen liegt der Gehalt an Photoinitiatoren bei 0,002 
bis 2,0 Gew.-%. vorzugsweise 0,01 bis 0,2 Gew.- 
%, bezogen auf die eingesetzten Monomeren, Der 
Gehalt an Katalysatoren liegt inn allgemeinen bei 
0,02 bis 5.0 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 0.20 
bis 2,0 Gew.-% bezogen auf die Monomeren. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird in einer 
wassrigen Losung enthaltend das wasserloshche 
Mononnere und eventuell die Comonomeren in ei- 
ner Konzentration von 2,2 bis 8,3 Mole polymerisa- 
-tionsfahiger Doppefblndungen pro Kilo Monome- 
renlosung, insbesondere 3,5 bis 6,25 Mole <ent- 
sprechend 16-60. insbesondere 25-45 Gew.-% 
Acryls'aure als Monomeres) und im Temperaturbe- 
reich von etwa -10 bis 120 ' C ausgefuhrt. Die Poly- 
nnerisation der Losung auf dem endlosen Trager- 
band kann innerhalb von 10 bis 60 nnin., bevorzugt 
innerhalb von 10 bis 30 min. durchgefuhrt werden. 
wodurch eine sehr hohe Raum-Zeit-Ausbeute er- 
reicht wird. 

Beispielsweise bei einem Band von 1,20 m 
Breite. einer Lange von 20 m und einer Schichtdik- 
ke von 10 cm kann, bei einer Laufgeschwindigkeit 
des Tragerbandes von 65 bis 80 cm/min, und 
Reaktionszeiten von 25 bis 30 min., ein Polymer- 
gelstrang von 55 bis 68 kg/min (3300 bis 4080 
kg/h) hergesteiit werden. 

Bei einer bevorzugten Verfahrensdurchfuhrung 
wird der pH-Wert der Monomerlosung in einem 
Bereich unter 10, bevorzugt zwischen 2 bis 7 und 
besonders bevorzugt zwischen 3,5 und 5 gewahlt. 

Die Monomerlosung wird bevorzugt kontinufer- 
(ich in die von dem Tragerband gebildete Mulde 
eingespeist, wobei die Katalysator- und/oder Pho- 
toinitiatorlosungen entweder kurz vor dem Austritt 
der Monomerlosung mit dieser vereinigt werden 
Oder separat zu dieser in die Mulde auf das Tra- 
gerband gegeben und dabei vermischt werden. Die 
Monomerlosung wird bevorzugt kontinuierlich in ei- 
ner solchen Menge dosiert, da6 sie zu einer 
Schichtdicke von mindestens 2 cm, bevorzugt 
mehr als 6 cm in der Mulde aufgetragen wird und 



der sich bildende Polymergelstrang wahrend der 
Polymerisation die Form cjer Mulde annimmt Die 
Schichtdicke der aufgetragenen Monomerlosung 
wird begrenzt von den Abmessungen des Trager- 

5 bandes bzw der geformten Mulde und sie ist auch 
abhangig von der Art der Polymerisation. 

Die Viskositat der Reaktionslosung, d.h. der 
Monomerenlosung, kann durch Zusatz von Verdik- 
kungsmitteln auf Natur- und/oder synthetischer Ba- 

10 sis, wie Alginate. Carboxymethylceltuiose, Polyvi- 
nylalkohol, hochmolekulare Polymere auf Basis der 
Acrylsaurederivate, wie Mono- und Copolymerisate 
von Acrylamid, Acrylsaure, Acrylnitril, oder des 
Ethylenoxids beeinfluSt werden. Bevorzugt wird 

75 eine Monomerlosung mit Viskositaten (gemessen 
mit Brockfield Viskosimeter bei 20 Upm) im Be- 
reich von 5 bis 5000 mPa.s und besonders bevor- 
zugt von 10 bis 200 mPa.s verwendet. Mit dem 
Verdickungsmittelzusatz kann die Viskositat der 

20 flussigen Reaktionskomponenten der Transportge- 
schwindigkeit des Tragerbandes so angepaBt wer- 
den, daB nur ein begrenzter oder sogar kein Ruck- 
lauf der Reaktionskomponenten auf dem Trager- 
band bei einer gewunschten Schichtdicke der auf- 

25 getragenen Monomerlosung stattfinden kann. 

FCir das Abldsen des sich bildenden Polymer- 
gelstranges von dem TrSgerband ist die kontinuier- 
liche Anderung der Muldenform des Tragerbandes 
von wesentlicher Bedeutung. Daruber hinaus ist 

30 jedoch auch das Minimieren des Verklebens bzw. 
Anklebens, d.h. der Klebehaftung des Polymergel- 
stranges an dem Tragerband sehr wichtig. Das 
endlos umlaufende Tragerband sollte zumindest in 
Teilbereichen biegsam zur Anpassung an die ge- 

35 wunschte Muldenform wahrend der Polymerisa- 
tionsphase ausgebildet sein. Das Tragerband kann 
aus verschiedenen Materialien gefertigt werden, die 
jedoch die Anforderungen einer hohen Zugfestig- 
keit und Biegsamkeit, Biegewechselfestigkeit. gute 

40 Verformbarkeit und chemische Resistenz gegen 
die einzelnen Reaktionskomponenten bei den Poly- 
merisationsbedingungen erfullen miissen. Diese 
Anforderungen werden nur selten von einem einzi- 
gen Material erfullt. insbesondere im Hinblick auf 

45 die chemische Resistenz, so dafl bevorzugt ein 
mehrschichtiges Material fur die Ausbildung des 
Tragerbandes verwendet wird. Den mechanischen 
Anforderungen wird bspw. mit einem Metallband 
(Stahlband) oder Gummigurt mit Gewebeeinlagen 

60 aus natiirlichen und/oder synthetischen Fasern 
Oder Glasfasern oder diversen Stahlseilen Rech- 
nung getragen, wobei die chemische Resistenz 
durch AuBenschichten aus Materialien wie Polyole- 
finen. z.B. Polyethylen, Polypropylen, Polyisobuty- 

55 len. aus halogenierten Polyolefinen wie Polyvinyl- 
chlorid, Tri- Oder Tetrafluorethylen oder aus Polya- 
mid, Natur- Oder synthetischem Kautschuk, Polye- 
sterharz. Epoxidharz erreicht werden kann. 
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Fur das erfindungsgemaBe Verfahren wurde 
gefunden, daO die meisten Kunststoffe keine voll- 
standige Resistenz gegenuber der bei den Reak- 
tionsbedingungen stark aggressiven wassrigen Mo- 
nomerenlosungen, insbesondere Acrylsaure. Me- 
thacryisaure und/oder Acrylamidopropansulfonsau- 
re haben. um das Ankleben des Polymergelstran- 
ges auf dem Tragerband zu verhindern, besonders 
wenn die Polymerisation bei einem pH-Wert unter 
7 durchgefuhrt wurde. Diese Materialien sind als 
die aufiere chennisch resistente Schicht des Tra- 
gerbandes dann ausreichend geeignet, wenn sie in 
Form einer von dem Tragerband getrennten 
Schicht, als Trennfolie fur einmalige Verwendung 
benutzt werden. Dabei kann in weiterer Ausgestal- 
tung des erfindungsgemaflen Verfahrens eine mit- 
gefuhrte Trennfolie auf Cellulose- Oder Kunststoff- 
basis mil dem darauf erzeugten Polymergelstrang 
gemeinsam weiter verarbeitet und damit zum Be- 
standteil des hergestellten Polymerisats gemacht 
werden. Erfindungsgemafi wurde gefunden. dal3 le- 
diglich eine Schicht aus Silikonkautschuk als mit 
den Reaktionskomponenten in Beruhrung kommen- 
de Schicht des Tragerbandes ausreichend che- 
misch resistent ist und fur einen Dauerbetrieb be- 
nutzbar ist, da das Ankleben des Polymergelstran- 
ges sich in solchen Grenzen halt, die das Ablosen 
desselben nicht behindern. Dies bietet Vorteile vor 
allem, wenn der pH-Wert der Monomerlosung klei- 
ner als 10 ist. und besonders, wenn der pH-Wert in 
einem Bereich zwischen 2 und 7 liegt. 

Das Ablosen des Polymergelstranges von der 
auBeren Schicht des Tragerbandes wird durch die 
kontinuierliche Anderung der Muidenform des Tra- 
gerbandes wesentlich beeinfluBt und erieichtert. Er- 
findungsgemaB werden zur Ausbildung der Mui- 
denform die Seitenrander des Tragerbandes in 
Langserstreckung desselben vor dem Bereich des 
Eindosierens der Reaktionskomponenten aus der 
horizontalen Ebene nach oben gebogen. Die Mo- 
nomerlosung wird dann in die relativ tiefe Mulde 
eindosiert, und das entstehende Polymergel nimmt 
wahrend der Polymerisation diese Form an. Fur die 
Muldenbildung ist in einer weiteren Ausgestaltung 
der Erfindung vorgesehen, daB das Niveau des 
Tragerbandes im Bereich der Muldenbildung, ins- 
besondere im Aufgabebereich der Reaktionskom- 
ponenten gegenuber dem vorangehenden Niveau 
des zulaufenden ebenen Tragerbandes abgesenkt 
wird. Damit ist ein Herauslaufen der Monomerenlo- 
sung. auch ein Zurlicklaufen verhinderbar. Eine an- 
dere Moglichkeit der Verhinderung des Zurucklau- 
fens der Monomerenlosung auf dem Tragerband 
kann in der Weise vorgesehen werden. daB die 
Mulde des Tragerbandes in Transportrichtung vor 
dem Bereich des Aufgebens der Monomerenlo- 
sung abgedichtet wird. Damit wird auch das Erzie- 
len einer hohen Schicht der Reaktionskomponenten 



gewahrleistet. Wahrend der Polymerisation wird 
das Polymergel fester und gleichzeitig im weiteren 
Verlauf des weiter bewegten tragerbandes wird die 
Mulde wieder kontinuierlich in die Bandform uber- 
5 gefuhrt, so daB zunachst das Ablosen des Poly- 
mergelstranges langs der Rander linienformig er- 
folgen kann. Erst am Ende des Polymerisationsvor- 
ganges wird dann der Polymergelstrang im Boden- 
bereich, d.h. im Bereich der Mitte des Tragerban- 

10 des von diesem abgelost. 

Fur das Ablosen des Polymergelstranges von 
der Oberflache des Tragerbandes bzw. einer mil^ 
dem Tragerband mitgefuhrten Trennfolie gilt fur die 
Erfindung eine analoge Beziehung. wie sie bereits 

75 in der DE-OS 20 59 241 erwahnt wurde, jedoch mit * 
dem Unterschied, daB anstelle des Gelgewichtes W 
zur Uberwindung der Haftung die Kraft P eingesetzt 
werden muB. mit der das biegsame Tragerband 
von der gekrummten Muidenform in den flachen 

20 gestreckten Zustand zuruckgefuhrt wird. Diese 
Kraft P ist voraussichtlich viel kleiner als das Ge- 
wicht W des Polymergels. das sich in einem in der 
DE-OS 20 59 241 beschriebenen Kasten mit ver- 
gleichbarer Breite wie der des endlosen Tragerban- 

25 des befindet. Dennoch wird die fur das Ablosen 
des Polymergelstranges notwendige Bedingung P 
groBer A • F erfindungsgemaB erfullt, denn bei 
angenommener konstanter Ktebkraft F ist die Kon- 
taktflache A durch das allmahliche und kontinuierli- 

30 che Abrolien des Tragerbandes auf ein Minimum 
beschrankt. 

Der entstandene Polymergelstrang wird von 
dem Tragerband als ein zusammenhangender 
Strang mit weicher bis halbfester Konsistenz abge- 

35 nommen und der weiteren Verarbeitung, wie Trock- 
nung oder dergf. zugefuhrt. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens gemaB einem der 
Anspruche 1 bis 17, mit einem endlosen uber 

40 Tragerelemente und mindestens zwei Umlenkrol- 
len, von denen mindestens eine angetrieben und 
eine verstellbar ausgebildet ist. umlaufenden Tra- 
gerband und einer Aufgabe- und Dosiereinrichtung 
fur die Reaktionskomponenten, sowie ggfs. Belich- 

45 tungseinrichtung, die in Transportrichtung des Tra- 
gerbandes nach der Aufgabe- und Dosiereinrich- 
tung angeordnet sind. Kuhl- und Heizeinrichtungen 
und einer Abnahmeeinrichtung fur den Polymergel- 
strang. die im Bereich der Umlenkrollen fur das 

50 Ruckfuhren des Tragerbandes angeordnet ist, die 
dadurch gekennzeichnet ist, daB im Bereich des 
oberen Trums (21) des Tragerbandes (2) beidseitig 
der horizontalen Tragelemente (11), (120). begin- 
nend im Bereich der Aufgabe- und Dosiereinrich- 

55 tung (1), hochragende Stutzelemente (14) vorgese- 
hen sind, deren Langsachsen (140) einander in 
einem unterhalb des oberen Trums (21) liegenden 
Schnittpunkt schneiden. und das aufliegende Tra- 
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gerband entsprechend muldenformig verformt ist, 
wobei die Gestait und Anordnung der Stutzelemen- 
le (14) langs des oberen Trums (21) eine kontinu- 
ierliche Anderung der Muldenform der zu durchlau- 
fenden Wegstrecke in der Weise bestimmen, dafl 
das Ablosen des entstehenden klebrlgen Polymer- 
stranges vom Tragerband auf der vorgesehenen 
Wegstrecke, ausgehend von den Seitenrandern hin 
2ur Mitte der vom Tragerband gebildeten Muide, 
durch kontinuierliche Anderung der Muldenform 
unter der Bedingung P grofier A x F erfolgt und 
wobei mindestens die oberste mit den Reaktlons- 
komponenten in Beriihrung kommende Schicht des 
Tragerbandes aus Silikonkautschuk hergestellt ist. 

Eine andere Vorriclntung zur Durchfuhrung des 
gleichen Verfahrens gemafi einem der Anspruche 1 
bis 17, mit einem endlosen uber Tragerelemente 
und mindestens zwei Umlenkrollen, von denen 
mindestens eine angetrieben und eine verstellbar 
ausgebildet ist. umlaufenden Tragerband und einer 
Abwicklungs- und Zufuhreinrichtung fur eine auf 
der Oberseite des Tragerbandes streckenweise 
mitfuhrbaren Trennfolie. und einer Aufgabe- und 
Dosiereinrichtung fur die Reaktionskomponenten. 
und einer Aufgabe- und Dosiereinrichtung fur die 
Reaktionskomponenten, sowie ggfs. Belichtungs- 
einrichtung. die in Transportriclitung des Trager- 
bandes nach der Aufgabe- und Dosiereinrichtung 
angeordnet sind, Kuhl- und Heizeinrichtungen und 
einer Abnahmeeinrichtung fur den Polymergel- 
strang, die im Bereich der Umlenkrollen fur das 
Ruckfuhren des Tragerbandes angeordnet ist. die 
dadurch gekennzeichnet ist, daB im Bereich des 
oberen Trums (21) des Tragerbandes (2) beidseitig 
der horizontalen Tragelemente (11). (120). begin- 
nend im Bereich der Aufgabe- und Dosiereinrich- 
tung (1), hochragende Stutzeiemente (14) vorgese- 
hen sind, deren Langsachsen (140) einander in 
einem unterhalb des oberen Trums (21) iiegenden 
Schnittpunkt schneiden, und das aufliegende Tra- 
gerband entsprechend muldenformig verformt ist. 
wobei die Gestait und Anordnung der Stutzeiemen- 
te (14) langs des oberen Trums (21) eine kontinu- 
ierliche Anderung der Muldenform der zu durchlau- 
fenden Wegstrecke in der Weise bestimmen, daB 
das Ablosen des entstehenden klebrigen Polymer- 
stranges vom Tragerband auf der vorgesehenen 
Wegstrecke, ausgehend von den Seitenrandern hin 
zur Mitte der vom Tragerband gebildeten Mulde. 
durch kontinuierliche Anderung der Muldenform 
unter der Bedingung P groBer A x F erfolgt und 
wobei die mit dem Tragerband mitgefOhrte Trenn- 
folie aus einem Kunststoff, wie z. B, Polyolefin 
(Polyethylen. Polypropylen. Polyisobutylen), Polyvi- 
nylchlorid. Tri- Oder Tetrafluorethylen. Polyamid. 
Natur-, Silikon- Oder synthetischen Kautschuk, Po- 
lyesterharz Oder impragniertem Textilgewebe aus 
Zellulose. wie Zellophan. Impragnierten Papieren 



Oder nicht stark saugfahigen Papieren besteht. Er- 
findungsgemaB wird also das Tragerband im Be- 
reich der Aufgabevorrichtung der Reaktionskompo- 
nenten von mehreren muldenformig angeordneten 
5 Stutz- und Trageelementen gestutzt, die eine tiefe 
muldenformige Oder trogartige Schale fur die zu- 
laufenden Reaktionskomponenten bilden. Hierbei 
wird die gewunschte Muldenform durch die Gestait 
und Anordnung der Stutzeiemente langs der von 
10 dem oberen Trum zu durchlaufenden Wegstrecke 
bestimmt. Im Bereich der Aufgabe der Reaktions- 
komponenten sollten die Stutzeiemente relativ dicht 
aufeinander folgen. wahrend im nachfolgenden Be- 
reich, nach bereits eingetretener Polymerisation die 
75 Stijtzelemente in groflerem Abstand aufeinander 
folgen konnen. Sowohl der Neigungswinkel der 
Stutzeiemente kann variiert werden als auch der 
Querschnitt der Stutzeiemente. um bspw. eine am 
Anfang tiefe Mulde zum Ende der Polymerisations- 
20 strecke hin zu verflachen und wieder in den ge- 
streckten Zustand zu tiberfuhren. Hierbei kann in 
weiterer Ausbildung der Erfindung jedes Stutzel- 
ement von mindestens einer um die Langsachse 
bewegbaren, insbesondere zylindrischen oder ke- 
25 geligen Rolle gebildet sein. Durch Veranderung 
sowohl des Rollenquerschnittes als auch der Rol- 
lengestalt ist die im Einzelfall gewunschte Quer- 
schnittform der Mulde leicht erzielbar. Um eine 
gute Ausformung der Mulde durch das Tragerband 
30 sowohl bei der Oberfuhrung vom flachen in den 
muldenformigen als auch wieder zuruck in den 
flachen Zustand zu erzielen, ist ein in Langs- und 
Querrichtung biegsames Tragerband vorzusehen. 
Da bei dem erfindungsgemaBen Verfahren und 
35 Vorrichtung die Reaktionskomponenten in einer tie- 
fen Mulde zu einer hohen Schicht aufgeschuttet 
werden sollen. ist das Zurucklaufen der flussigen 
Reaktionskomponenten zu verhindern. Hierfur sind 
verschiedene Moglichkeiten gegeben. Nach einer 
40 Ausgestaltufvg der Erfindung wird vorgeschlagen, 
im Bereich der Stutzeiemente die Tragelemente 
und damit die horizontale Transportebene des obe- 
ren Trums gegenuber dem horizontalen Abiaufni- 
veau von der Umlenkrolle abgesenkt anzuordnen. 
45 Durch die entsprechende Anordnung der Tragele- 
mente und durch das Eigengewicht des Tragerban- 
des mit den Reaktionskomponenten wird erreicht, 
daB das Bodenniveau des Tragerbandes bzw. der 
gebildeten Mulde in dem Aufgabebereich der flus- 
60 sigen Reaktionskomponenten sich niedriger. d.h. 
tiefer als das Tragerband vor dem Aufgabebereich 
befindet. so daB ein Zurucklaufen der flussigen 
Reaktionskomponenten verhindert wird. Fur den 
Fall, daB mit dem Tragerband noch eine Trennfolie 
55 mitgefuhrt wird. so ist bspw. die Abwicklungsvor- 
richtung fur die Trennfolie hoher zu setzen. so daB 
ebenfalls die Mulde sich in Transportbewegung ab- 
warts geneigt erstreckt und damit ebenfalls das 
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Zurucklaufen der Reaktionskomponenten verhindert 
wird. 

Eine weitere Ausbildung der Mulde des Trager- 
bandes und definierte Ftihrung kann nach einem 
weiteren Vorschlag der Erfindung dadurch erfolgen, 
daO im Bereich der Stutzelemente parallel zur Ebe- 
ne der Tragelemente auf den Enden der hochra- 
genden Seitenrander des oberen Trums aniiegend 
mindestens eine Begrenzungsrolle vorgesehen ist. 
Im Zusammenwirken rr^it dem Absenken des Tra- 
gerbandbodenniveaus kann damit erreicht warden, 
dal3 gleichzeitig die seitlich hochgebogenen Ban- 
der des Tragerbandes durch die oberen Begren- 
zungsrollen nach unten gedruckt werden, so daB 
die sich bildende Mulde abgesenkt wird. Hierdurch 
ist es moglich, ohne irgendeine zusatzliche Ab- 
dichtung nach vorne oder hinten, die flussigen Re- 
aktionsmedien in die Mulde zu dosieren und glei- 
cheitig ein Zuruck- oder Ablaufen der flussigen 
Reaktionskomponenten zu verhindern. 

Es ist auch mSglich, das Zurucklaufen der Re- 
aktionskomponenten gemafi einem weiteren Vor- 
schlag der Erfindung dadurch zu verhindern, daB in 
Transportrichtung betrachtet vor der Aufgabe- und 
Dosiereinrichtung mindestens eine Andruckrolle pa- 
rallel zu den Tragelementen mit einer der Mulden- 
form des oberen Trums angepaCten Gestalt auf der 
Oberseite desselben aniiegend angeordnet ist. 
Durch Anordnung einer oder mehrerer Andruckrol- 
len auf der Oberseite des Trums. die die Mul- 
dungsform des Trums aufweisen und dadurch die 
Mulde in der Gegenrichtung der Transportbewe- 
gungsrichtung abdichten, ist es auch moglich. die 
Lage des Tragerbandbodenniveaus von der Lage 
der Umlenkrolle unabhangig zu wahlen, d.h. das 
Bodenniveau kann genau so hoch. niedriger oder 
sogar hoher als die Umlenkrollen angebracht wer- 
den. Diese Andruckrollen sollten bevorzugt aus ei- 
nem chemisch resistenten Material hergestellt wer- 
den, insbesondere aus einem elastischen Material, 
wie z.B. aus Kunststoff, Natur- oder synthetischem 
Kautschuk oder Silikonkautschuk unterschiedlicher 
Vulkanisationsgrade. Diese elastischen Andruckrol- 
len konnen entweder allein oder in Kombination mit 
Andruckrollen aus hartem Material, z.B. Edelstahl 
verwendet werden. 

Fur den Transport und die Unterstutzung und 
Aufrechterhaltung des Tr§gerbandes und der Mul- 
dungsform sind in der ersten Phase der Polymeri- 
sation horizontale Tragelemente. wie bspw. Tragrol- 
len vorgesehen. Es Ist aber auch moglich, gemafl 
einem weiteren Vorschlag der Erfindung, im Be- 
reich des oberen Trums als horizontale Tragele- 
mente eine sich in Transportrichtung erstreckende 
mit einer durchgehenden Offnung ausgebildete 
Fuhrungsschiene vorzusehen und das Tragerband 
auf seiner Unterseite mit hammerkopfartigen Profil- 
stollen. die durch die Offnung der Fuhrungsschiene 



gefuhrt sind, auszurusten. Damit wird einerseits 
eine zwangsweise Fuhrung des Tragerbandes in 
der Fuhrungsschiene gewahrleistet und desweite- 
ren konnen die hammerkopfartigen Profilstollen 

5 zum Antrieb des Tragerbandes durch eine entspre- 
chend genutete Umlenkrolle verwendet werden. 

Die Muldenform des oberen Trums kann bei 
entsprechender Breite des Bandes relativ flach sein 
Oder auch tief bei einem schmalen Band. Bevor- 

JO zugt werden Breiten des Bandes von 20 bis 200 
cm in ausgestrecktem Zustand, die zu Muldenbrei-^ 
ten von 15 bis 150 cm bei Muldenhohen von 7 bis 
30 cm geformt werden konnen. 

Der in der Mulde des Tragerbandes durch Po- « 

75 lymerisation entstandene Polymergelstrang hat 
beim Verlassen des Tragerbandes noch eine relativ 
weiche Konsistenz. Durch sein Eigengewicht allein 
kann der Polymergelstrang an einer sehr weichen 
Oder noch nicht ausreichend polymerisierten, relativ 

20 flussigen Slelle abreiBen. Um dieses zu verhindern, 
wird als Bremse mindestens eine Stachelwaize 
und/oder ein Paar Andruckrollen hinter der Abnah- 
mestelle des Polymergelstranges von dem Trager- 
band angeordnet. Diese Stachelwaize bzw. An- 

25 druckrollen sollten aus einem gegen die Reaktions- 
komponenten chemisch resistenten Material herge- 
stellt sein und synchron mit der Umlenkrolle laufen, 
um ein gleichmafiiges Abnehmen zu gewahrleisten. 
Die erflndungsgemaSe Vorrlchtung ist auch zur 

30 Durchfuhrung anderer chemischer oder physikali- 
scher Prozesse geeignet, bei denen aus den flussi- 
gen Ausgangskomponenten teste, halbfeste oder 
gelartige bis dickflussige Endprodukte entstehen. 
Als Ausgangskomponenten konnen reine FlUssig- 

35 keiten, Emulsionen, Suspensionen oder Losungen 
von festen Substanzen in verschiedenen Losungs- 
mitteln eingesetzt werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die Vor- 
richtung werden nachfolgend an Beispielen und in 

40 der Zeichnung naher eriautert. Hierbei zeigen 
Figur 1 

Prinzipschema einer kontinuierlichen Bandanla- 

ge 

Figur 2 

45 schematische Darstellung der TrSgerbandquer- 
schnitte des oberen Trums der Bandanlage ge- 
maB Figur 1 
Figur 3 

perspektivische Ansicht einer Bandanlage 
50 Figur 4 

schematlscher Guerschnitt B gemaB Fig. 1 mit 
Trag- und Stutzelementen 
Figur 5 

schematische Teilansicht einer Bandanlage mit 
55 Vorrichtung zur Trennmittelaufgabe 
Figur 6 und Figur 7 

zwei schematische Ansichten einer Bandanlage 
mit verschiedenen Reinigungsvorrichtungen 
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Figur 8 

Schemaskizze einer Bandanlage mit Trennfolie 
und Annahmevorrichtung 
Figur 9 

Schema einer Bandanlage mit Andruckrollen zur 

Muldenbildung 

Figur 10 

Aufsicht auf das Schema der Bandanlage ge- 
maS Figur 9 
Figur 11 

schematischer Querschnitt E gemaB Figur 10. 

Die Funktionselemente einer Bandanlage zum 
kontinuierlichen Polymerisieren von in Losungen 
aufgebrachten Monomeren in dicken Schichten ent- 
hSIt gemafl Figur 1 das endlos umlaufende Trager- 
band (2), das tiber mindeslens zwei Umlenkrollen 
(5). (7) gefuhrt ist. Hierbei ist bevorzugt die an der 
Abnahmestelle (50) fur den Polymergelstrang (10) 
angeordnete Unnlenkrolle (7) als Antriebsrolle aus- 
gebildet und wird uber den Antrieb (8) angetrieben. 
Die andere Umlenkrolle (5) ist als z.B. mittels Fe- 
dern (51) und Gewichte bzw. Spindein verstellbare 
Umlenkrolle zum Erzeugen der erforderlichen Vor- 
spannung des Tragerbandes ausgebildet. Das Tra- 
gerband (2) ist somit gleichzeitig Trag- und Zugele- 
ment, fur die uber die Aufgabe- und Dosiereinrich- 
tung (1) aufgegebenen Reaktionskomponenten. 
Das endlose Forderband mit den Umlenkrollen ist 
auf einem Fundamentrahmen (6) angeordnet. Das 
Tragerband (2) lauft in Pfeilrichtung (3), (4) um, 
wobei das obere Trum (21) durch nicht naher dar- 
gestellte Stutzelemente zu der Muldenform (23) 
verformt ist. Die Mulde (23) kann dabei so gefuhrt 
warden, dafl sle in der Scheitelebene (24) der 
Umlenkrollen (5). (7) mit ihrem Boden verlauft. Oder 
aber bspw. demgegenuber abgesenkt ist, so daB 
das Niveau des r\/luldenbodens im Bereich (25) 
verlauft. Die muldenformige Verformung des obe- 
ren Trums (21) aus dem flachen gestreckten Zu- 
stand des Tragerbandes (2) beginnt kurz vor der 
Aufgabe- und Dosiereinrichtung der Reaktionskom- 
ponenten (1). die einzein oder vermischt aufgege- 
ben werden konnen. Am Ende der Polymerisa- 
tionsstrecke wird die Mulde (23) des Tragerbandes 
wiederum in den flachen gestreckten Zustand kon- 
tinuierlich ubergefuhrt. Das uber die Umlenkrolle 
(7) zurucklaufende untere Trum (22) kann dann, 
wie spater noch gezeigt wird. in diesem Bereich 
von anhaftenden Polymerresten gereinigt und der 
erneuten Aufgabe und Polymerisationsstrecke zu- 
gefuhrt werden. 

In der Figur 2 sind schematisch die Bandquer- 
schnitte A. B. C und D Im Verlaufe des oberen 
Trums und der Polymerisationsstrecke dargestellt. 
Das von der Umlenkrolle (5) ablaufende Trager- 
band (2) ist gemafl Querschnitt A noch eben und 
flach und befindet sich in der Scheitelebene (24) es 
weist die Brelte b\ insbesondere von 20 bis 200 



cm auf. Im Bereich des Querschnittes B ist das 
Tragerband zu der tiefeh wannenartigen Mulde 
(23), mit der Hohe h und der Breite b^ geformt und 
nimmt die Reaktionskomponenten, die zu dem Po- 

5 lymergelstrang (10) unter Annahme der Mulden- 
form polymerisieren, auf. Das Bodenniveau (25) der 
Mulde bzw. des Tragerbandes kann gegenuber der 
Scheitelebene (24) abgesenkt sein. um auf diese 
etnfache Weise ein Zurucklaufen und ruckwartiges 

10 AusfiieOen der Reaktionskomponenten aus der Mul- 
de zu verhindern. Am Ende der Polymerisations- 
strecke wird, wie im Querschnitt C zu ersehen ist. 
das Tragerband (2) wieder in die flache Form zu- 
ruckgefCihrt und der sich bildende und verfestigen- 

75 de Polymergelstrang (10) wird kontinuierlich von 
den Seitenrandern des Bandes her abgelost. Hier- 
bei kann auch ein Anheben des Bandbodenniveaus 
(25) in Richtung auf die Scheitelebene (24) erfol- 
gen. Im Querschnitt D ist das Band (2) wieder in 

20 den ebenen gestreckten Zustand Oberfuhrt und der 
Polymergelstrang (10), der jedoch aufgrund seiner 
weichen Konsistenz eine mehr elliptische Form an- 
nehmen wird. hat nur noch im Bereich des Bodens 
Beruhung mit dem Tragerband und kann an der 

25 Umlenkrolle (7) an der Abnahmestelle (50) ieicht 
von dem Band (2) gelost werden. 

In der Figur 3 ist eine prinzipielle Konstruktion 
einer Bandanlage gemaB dem Schema der Figur 1 
dargestellt. Die kontinuierliche Verformung des Tra- 

30 gerbandes (2) im Bereich des oberen Trums zu der 
Mulde (23) und die Ruckuberfuhrung in den ge- 
streckten Zustand sind zu erkennen. Das Trager- 
band, das uber die Umlenkrollen (5), (7) umlauft, 
wird im Bereich des oberen Trums von den hori- 

35 zontalen Tragrollen (11) gestutzt und im Bereich 
des unteren Trums (22) von einer horizontalen Rol- 
le (52) gespannt. Die Muldenbildung wird durch 
seitliche Stutzrollen (14). die die Trog- oder Mul- 
denform vorgeben. bewirkt. Das uber die Tragrollen 

40 (11) und die seitlichen Stutzrollen (14) gefuhrte 
Tragerband (2) wird langs der Rander (26) hochge- 
bogen und bildet die Mulde (23). Um das Zuruck- 
laufen der eingebrachten flussigen Reaktionskom- 
ponenten zu verhindern, kann der Muldenboden in 

45 der Aufgabenzone abgesenkt werden, was sowohl 
durch das Eigengewicht des Bandes mit den Reak- 
tionskomponenten als auch durch zusatzliche Vor- 
richtungselemente erreicht werden kann. Somit bef- 
indet sich das Tragerband im Bereich des Einbrin- 

50 gens der Reaktionskomponenten in einer tieferen 
Position als in dem Bereich davor, dies kann auch 
durch die hoher stehende Umlenkrolle oder durch 
eine hoher stehende Abwicklungsvorrichtung bei 
Einfuhren einer Trennfolie auf die Oberseite des 

55 Tragerbandes erreicht werden. 

Die Figur 4 zeigt im Querschnitt eine mogliche 
Konstruktion der Vorrichtung zum kontinuierlichen 
Formen des Tragerbandes. d.h. des oberen Trums 
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(21) zur Mulde (23) gemafl Fi'gur 3. An Streben des 
Fundamentrahmens (6) sind die horizontalen Trag- 
rollen (11) fur das obere Trum (21) gefagert und 
seitliche Stutzrollen (14), deren Achsneigung (140) 
die Form der Mulde, flacher oder tiefer bestimmt. 
In Transportrichtung hintereinander sind entspre- 
chend der GroBe der Mulde. und dem Gewicht der 
Reaktionskomponenten mehrere Stutzrollen hinter- 
einander angeordnet. Die hochgebogenen Rander 
(26) des Trums (21) liegen an den Stutzrollen (14) 
an. gleichzeitig werden die Rander (26) durch-obe- 
re Begrenzungsroilen (13), die ebenfalls am Funda- 
mentrahmen (6) gefuhrt sind. begrenzt und nach 
unten gedriickt, so daB die geformte Mulde defi- 
niert zwangsweise in einem vorgegebenen Trog 
entlang der Rollen (11). (14), (13) gefuhrt ist, Hier- 
bei kann das Bandbodenniveau (25) durch entspre- 
chende abgesenkte Anordnung der Tragrollen (11) 
ebenfalls abgesenkt werden, so daB das Zurucklau- 
fen der Reaktionskompontenten verhindert wird. 
Bei einer solchen Ausfuhrung der Tragmulde fur 
die fiussigen Reaktionskomponenten • ist keinerlei 
Abdichtung nach vorne oder nach hinten notwen- 
dig. Es ist auch moglich. die oberen Begrenzungs- 
roilen (13) durch beiseitig angebrachte Fuhrungs- 
schienen, in denen die hochgebogenen Rander 
(26) gefuhrt werden, zu ersetzen. 

Eine weitere konstruktive Losung einer Band- 
anlage unter Verhinderung des Zurucklaufens der 
Reaktionskomponenten ist in den Figuren 9 bis 11 
dargestellt, HIerbei wird das Tragerband (2) endlos 
uber die Umlenkrollen (5). (7) gefuhrt. wobel die 
seitlichen Rander (26) mittels Stutzrollen (14) aus 
der Scheitelebene (24) nach oben gebogen wer- 
den. In die so gebiidete Mulde sind mindestens 
eine, in der Ausfuhrung zwei AndruckroHen (44), 
(45) vor der Aufgabe- und Dosiereinrichtung (1) fur 
die fiussigen Reaktionskomponenten eingesetzt. 
Die Oberflachen. d.h. die Gestalt der AndruckroHen 
(44), (45) ist der Muldenform angepaGt, wie aus der 
Aufsicht aus Figur 10 zu ersehen ist. und dadurch 
wird die Mulde (23) in der Gegenrichtung der 
Transportrichtung (3) des Tragerbandes abgedich- 
tet. Bei einer solchen Konstruktion ist die horizonta- 
le Lage des Tragerbandes von der Scheitelhohe 
der UmlenkroKen unabhangig. Die AndruckroHen 
(44), (45) entsprechen in ihrer Breite der Breite der 
Mulde (23). wobei die zweite hintere Rolle als zu- 
satzliche Abdichtung gegen den Rucklauf der Re- 
aktionskomponenten dient. Die AndruckroHen kon- 
nen aus einem elastischen Material, z.B. syntheti- 
schem Kautschuk hergestellt sein und allein oder in 
Kombination mit AndruckroHen aus einem harten 
Material, z.B. Edelstahl verwendet werden. Die 
Fuhrung und Unterstuzung des Tragerbandes. ins- 
besondere des oberen Trums (21) wird mittels der 
FOhrungsschiene (120) vorgenommen. Diese Fuh- 
rungsschiene (120) ist uber den Rahmen (12) mit 



dem Fundamentrahmen (6) verbunden und weist, 
wie dies aus der Figur 11 zu ersehen ist. den 
durchgehenden Langsschlitz (121) auf. Auf der Un- 
terseite des Tragerbandes (2) sind hammerkopffor- 

5 mige Profilstollen (27) befestigt. die in der FOh- 
rungsschiene (120) durch die Offnung (121) hin- 
durch gefiihrt sind. Diese Profilstollen (27) konnen 
dann gleichzeitig in entsprechende Nuten (71) der 
UmlenkroHe (7) bzw. analog bei der Umlenkrolle (5) 

70 eingreifen und die Zwangsforderung ermoglichen. 
Damit kann die Umlenkrolle (7) gleichzeitig als An-, 
triebsrolle ausgebildet seln. 

Nachfolgend zu der Aufgabe- und Dosierein- 
richtung (1) fur die Reaktionskomponenten kann. • 

75 wie in Figur 3 und 9 schematisch dargesteHt, eine 
Belichtungseinrichtung (43) und ggfs. Trockungs- 
einrichtungen, wie IR- oder UV-Lampen zur Initiie- 
rung der Polymerisation angeordnet sein. Es ist 
auch moglich, fur bestimmte Prozesse die gesamte 

20 Bandanlage luftdicht abzukapseln. so daB ein Ar- 
beiten in definierter Gasatmosphare unter Luftaus- 
schluB. unter Druck oder unter Vakuum moglich ist. 
Fur die Kuhlung des Tragerbandes oder Energie- 
zufuhr kann die Bandanlage auch mit einer nicht 

25 naher dargestellten Kuhleinrichtung oder Heizung 
ausgestattet werden. Das Tragerband kann in waa- 
gerechter oder auch leicht nach oben sowie leicht 
nach unten geneigter Lage betrieben werden, d.h. 
angeordnet werden, was von der Transportge- 

30 schwindigkeit, der Reaktionsgeschwindigkeit, der 
Polymerisation und auch der Viskositat der fiussi- 
gen Reaktionskomponenten abhangig ist. 

Auf der Unterseite des zurucklaufenden Trums 
(22) sind vorteilhaft Reinigungsvorrichtungen, wie 

35 Walzenbursten (31), und Trockenrolle (42) ange- 
ordnet. Zur Abstutzung des unteren Trums (22) 
konnen Tragrollen (9) vorgesehen sein. 

Sollten die Reaktionskomponenten bzw. der 
enstehende Polymergelstrang sehr stark zum An- 

40 kleben an dem Tragerband neigen, ist es auch 
moglich, das Tragerband nach der Reinigung und 
vor dem Aufbringen der Reaktionskomponenten mit 
einem Trennmittel zu behandeln. Eine solche 
Trennmittelaufbringung mittels Spruhduse (18) ist 

45 in der Figur 9 schematisch dargestellt. 

Es ist aber auch moglich. ein Trennmittel auf 
das Tragerband unmittelbar nach der Umlenkrolle 
(5), wie schematisch auszugsweise in Figur 5 dar- 
gestellt. aufzubringen. Das Trennmittel kann hierbei 

50 aus einem Behalter (17) uber ein Regelventil aus 
der Spruhduse (18) auf eine Filzwaize (16) oder 
Burste aufgebracht und mittels dieser gleichmafiig 
auf das obere Trum (21) des Tragerbandes aufge- 
tragen werden. Die Filzwaize (16) kann hierbei 

55 ebenfalls an dem Fundamentrahmen (6) in geeig- 
neter Position befestigt sein. 

Wie aus dem oberen Trumquerschnitt gemafl 
Rgur 1 1 hervorgeht, kann die Muldenform (23) des 
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Tragerbandes durch die Gestalt und Ausbildung 
der seitlichen Stulzrollen (14) und deren Achslage 
(140) bestimmt werden. Bei dem gezeigten Bei- 
spiel sind auf der Achse (140) drei Stutzrollen 
.(14a). (14b) und (14c) unterschiedlicher Gestalt an- 5 
geordnet. die entlang ihrer Oberflache eine konka- 
ve Muldenform ergeben. Die Stutzrollen weisen 
.bevorzugt eine kegelige bis zylindrische Form auf. 
Zur Reinigung der Bandanlage sind in den Figuren 
6 und 7 schematisch weitere Moglichkeilen darge- io 
stellt. Beispielsweise kann gemafi FIgur 6 beim 
Rucklauf des Tragerbandes im Bereich des unter- 
en Trunns (22) nach der Umlenkstelle um die Um- 
lenkrolle (7) ein Rakel (19) angeordnet sein, an- 
schlieBend Spruhdusen (30) fur ein Losungsmittel, is 
um das restliche Polymere anzulosen und an- 
schlieBend eine ReinigungsbCirste (31). Man kann 
auch die Burste unterhalb ihrer Achse in einen 
Behalter (31a) eintauchen lassen. der von einem . 
-entsprechenden Losungsmittel durchstromt wird, 20 
-um mit dieser getrankten Burste das Band zu 
reinigen. Es ist aber auch moglich. das untere 
Trum (22), wie in der Figur 7 gezeigt, voffstandig 
durch ein entsprechendes Losungsmittelbad, siehe 
; -Behalter (36) mit Losungsmittel (37), laufen zu las- 25 
: sen, wobei in dem Bad eine belastete Spannrolle 
(34) mit Gewicht (33) und Burste (35) angeordnet 
sind. 

In der Figur 8 ist schematisch eine Bandanlage 
mit einer Trennfolie (38). die als Begleltfolie mit 30 
dem oberen Trum (21) lauft, dargestellt. Die Ab- 
wicklungsvorrichtung ist ebenfalls an dem Funda- 
mentrahmen (6) befestigt und besteht aus der 
TrennfolienvorratsroIIe (37) und der auf die Um- 
lenkrolle (5) einwirkenden Andruckrolle (39), die 35 
auch zusatzlich noch als Trennmittelwaize benutzt 
werden kann. Die Trennfolie (38) wird am Ende des 
Polymerisationsvorganges an der Umlenkwaize (7) 
wieder abgezogen, d.h. auch von dem Polymergel- 
strang (10) getrennt, und ebenfalls von dem umlau- 40 
fenden Tragerband getrennt auf die Aufwickelwaize 
(41) aufgewickelt. Der Antrieb erfolgt hierbei syn- 
chron mit dem Antrieb (8) fOr die Umlenkrolle (7). 
Es ist auch moglich, die Abwickelvorrichtung fur 
die Trennfolie (38) oberhalb des oberen Trums (21) 45 
zulaufen zu lassen. um ein Zurucklaufen der in die 
von Tragerband und Trennfolie gebildete Mulde 
der Reaktionskomponenten zu vermeiden. 

Um ein mogliches Abreifien des noch weichen 
Polymergelstranges (10) nach dem Ablosen von so 
dem Tragerband bzw. der Trennfolie zu vermeiden, 
wird als Bremse und Forderorgan, wie in der Figur 
8 dargestellt. der Umlenkwaize (7) eine Stachelwal- 
ze (40) nachgeordnet. Es kSnnen hierbei auch 
mehrere Stachelwalzen Oder ein Paar Andruckrol- 55 
len vorgesehen sein. Diese laufen synchron mit der 
Umlenkrolle. und werden mit der letzteren bspw. 
durch Zahnrader und Kettenantrieb gekoppelt. Der 



Polymergelstrang (10) druckt sich in die Spitzen 
der Stachelwaize Oder durch den Spalt von einem 
Andruckrollenpaar hindurch und wird auf diese 
Weise am AbreiGen gehindert und kontinuierlich 
weiterbefordert. 

Das Verfahren zum Polymerisieren von Acryl- 
polymeren aus einer Monomerenlosung mit einer 
Bandanlage der vorangehend beschriebenen Aus- 
fuhrungen wird nachfolgend an Beispielen eriautert: 

Beispiel 1 

In einem mit Stickstoff ausgeblasenen Kessel 
werden 69,0 kg Acrylamid und 7,8 kg Acrylsaure in 
180 kg Wasser gelost und mit 13,5 kg 45%iger 
Kalilauge auf pH=9,5 etngestellt. In die Monomer- 
losung werden noch 1,5 kg eines Gemisches aus 
0,6 kg Tetraallyloxyethan mit 0,6 kg Polyoxyeth- 
ylensorbitan in Wasser zudosiert und mit Stickstoff 
ausgeblasen. Die Monomerlosung wurde nach der 
Vermischung mit Katalysatorlosungen in einer 
Mischeinrichtung mit einer Doslergeschwindigkeit 
von 1,5 kg/min auf das Tragerband einer Bandanla- 
ge gemaS Figur 3 aufgetragen. Das Katalysatorsy- 
stem bestand aus einem Redoxsystem mit 0,3 kg 
Natriumpyrosulfit; 0,16 kg Kaiiumpersulfat und 0,01 
kg Eisen-ll-gluconat und 0,16 kg Azoinitiator AIBN. 
Die Laufgeschwindigkeit des Tragerbandes betrug 
10 cm/min und die gesamte Reaktionszeit 30 min. 
wobei die maximale Temperatur von 101 'C nach 
15 min schon erreicht wurde. Der Umsatz betrug 
'99,1%. Als Trennschicht zwischen dem Trager- 
band aus Polyamid und dem Poiymergel wurde 
eine als Trennfolie mitgefuhrte Polyethylenfolie ei- 
ner Dicke von 0.075 mm verwendet. Das Trager- 
band hatte im ausgestreckten Zustand eine Brelte 
von 50 cm und bildete eine Mulde von 30 cm 
Breite und 15 cm Tiefe. Der Polymergelstrang hat- 
te eine Dicke von 6 cm. 

Beispiel 2 

In einem emaillierten Behalter wurden 186 kg 
Acrylsaure und 370 kg Wasser vorgelegt und mit 
91 kg Natriumhydrogencarbonat auf pH = 4,3 neu- 
tralisiert. Die Monomerlosung wurde mit Stickstoff 
ausgeblasen und nach Vermischung mit den Kata- 
lystorlosungen in einem Mischrohr mit einer Do- 
slergeschwindigkeit von 2 kg/min auf das Trager- 
band dosiert. Das Katalysatorsystem bestand aus 
einem Gemisch von 5,4 kg Azoinitiatoren ABAH 
und einem Photoinitiator (0,5 kg Benzildimethylke- 
tal). Die Polymerisation wurde durch UV-Licht initi- 
lert. Bei einer Laufgeschwindigkeit des Tragerban- 
des von 12,5 cm/min wurde die maximale Tempe- 
ratur von 100'G schon nach 10 Minuten erreicht. 
Nach einer Strecke von ca. 100 cm war die Mo- 
nomerlosung nicht mehr fiiefifahig und bildete eine 
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Gelmasse. Die Gesamtreaktionszeit betrug 25 min., 
wobei ein Umsatz von 98% erreicht wurde. d.h. der 
Restmonomerengehalt betrug 2 Gew.-%. Es wurde 
eine Bandanlage gemafi Beispie! 1 benutzt. die 
Reaktionskomponenten wurden zu einer Schicht- 
dicke von 7 cm aufgetragen. 

Beispiel 3 

In der Monomerlosung gemaB Beispiel 2 wur- 
de zusatzlich noch 0.4% Polyethylenoxid gelost. 
wodurch die Viskositat der Monomerlosung von 10 
mPa.s auf 150 mPa.s erhoht und das Fliefivermo- 
gen der Monomerlosung erniedrigt wurde. Die Po- 
lymerisation wurde nach gleichen Bedingungen wie 
in Beispiel 2 durchgefuhrt. Die maximale Tempera- 
tur wurde nach 10 Minuten Belichtungszeit erreicht. 
wobei schon nach einer Strecke von ca. 80 cm die 
Monomerlosung nicht mehr flieSfahig war und eine 
Gelmasse bildete. 

Beispiel 4 

In einem mit Stickstoff ausgeblasenen Kessel 
werden 42,0 kg Acrylsaure und 4,2 kg Methacryl- 
saure mit 125 kg Wasser vermischt und mit 18,5 
kg Ammoniak (25%ig) unter Kuhlung auf pH = 4.4 
neutralisiert. Danach wurde 0.25 kg Methylenbis- 
acrylamid zur Monomerlosung zugegeben und mit 
Stickstoff ausgeblasen. Die Monomerlosung und 
die Katalysatorlosung wurden mit Schlauchpumpen 
mit einer Dosiergeschwindigkeit von 50 kg/h (Mo- 
nomerlosung) bzw. 5 kg/h (Katalysatorlosung) auf 
ein Tragerband aus Silikonkautschuk aufgetragen. 
Hierbei wurde eine Bandanlage gemaS dem Sche- 
ma von Fig. 1 bzw. Fig. 3 benutzt. Das Katalysator- 
system bestand aus einem Gemisch aus 80 g 
Azobispropionsaureamidinhydrochlorid und 40 g 
Benzildimethylketal gelost in verdunnter Acrylsau- 
re. Die Laufgeschwindigkeit des Tragerbandes be- 
trug 5 cm/min und die gesamte Reaktionszeit 24 
min. wobei die maximale Temperatur von 102"C 
schon nach 1 1 min erreicht wurde. Die Reaktions- 
komponenten wurden zu einer Schichtdicke von 8 
cm aufgetragen, die Losung hatte eine Viskositat 
von 14 mPa.s. Es wurde ein Umsatz von 99,5% 
erreicht. 

Beispiel 5 

In einem emaillierten Behalter wurden in 156 
kg Acrylsaure und 390 kg Wasser 1,1 kg Methylen- 
bisacrylamid gelost. Der pH-Wert der nicht neutra- 
lisierten Monomerlosung betrug 2,05. Die Monom- 
erlosung wurde mit Stickstoff ausgeblasen und 
nach Vermlschung mit den Katalysatorlosungen in 
einem Mischrohr mit einer Dosiergeschwindigkeit 
von 1.8 kg/min auf das TrSgerband dosiert. Das 



Katalysatorsystem bestand aus einer Losung von 
0.12 kg A8AH, 0.2 kg t-Butylhydroperoxid in Was- 
ser und einem Photoiniliator (0.06 kg Benzildime- 
thylketal). Die Polymerisation wurde durch UV-Licht 

5 initiiert. Bei einer Laufgeschwindigkeit des Trager- 
bandes von 12.5 cm/min wurde die maximale Tem- 
peratur von 98 nach 10 Minuten erreicht. Die 
Gesamtreaktionszeit betrug 30 min., wobei ein Um- 
satz von 98% erreicht wurde. Es wurde eine Band- 

10 aniage mit Band, dessen Oberflache mit Silikon- 
kautschuk beschichtet war, benutzt. die Reaktions-' 
komponenten wurden zu einer Schichtdicke von 6 
cm aufgetragen. ^ 

75 Beispiel 6 

In einem mit Stickstoff ausgeblasenen Kessel 
werden 137 kg Acrylsaure und 19.1 kg Dimethyla- 
minopropylacrylamid in 300 kg Wasser gelost und 

20 mit 71 kg 45%iger Natronlauge neutralisiert. Die 
mit Stickstoff ausgeblasene Monomerlosung wurde 
nach der Vermischung mit Katalysatorlosungen in 
einer Mischeinrichtung mit einer Dosiergeschwin- 
digkeit von 1.5 kg/min auf das Tragerband einer 

25 Bandanlage gemaB Fig. 1 aufgetragen. Das Kataly- 
satorsystem bestand aus einem Redoxsystem ge- 
maS Beispiel 1 (Natriumpyrosulfit, Kaliumpersulfat. 
Eisen-ll-gluconat) und ABAH. Die Laufgeschwindig- 
keit des Tragerbandes betrug 10 cm/min und die 

30 gesamte Reaktionszeit 30 Minuten. Der Umsatz 
betrug 98,5%. Als Trennschicht zwischen dem Tra- 
gerband aus Polyamid und dem Polymerge! wurde 
eine als Trennfolie mitgefuhrte Polyethylenfolie ver- 
wendet. Der Polymergelstrang hatte eine Dicke von 

35 6 cm. 

Beispiel 7 

In der teiiweise neutralisierten Monomerlosung 
40 gemaB Beispiel 6 wurden 1,12 kg Methylenbisacry- 
lamid gelost und auf dem Band mit Hilfe von UV- 
Licht polymerisiert. Das Katalysatorsystem bestand 
aus einer Losung von 0,06 kg Benzildimethylketal. 
0.12 kg ABAH und 0.18 kg t-Butylhydroperoxid. Die 
45 Monomerlosung wurde zunSchst mit den Katalysa- 
torlosungen vermischt und danach mit einer Do- 
siergeschwindigkeit von 1.8 kg/min auf das Trager- 
band mit einer Laufgeschwindigkeit von 10 cm/min 
aufgetragen. Als Trennschicht zwischen dem Tra- 
50 gerband und dem Polymergel wurde eine mitge- 
fuhrte Cellulosefolie verwendet. die danach mit 
dem Polymergel weiterverarbeitet wurde. Der Poly- 
mergelstrang hatte eine Dicke von 8 cm. und der 
Umsatz betrug 99,1%. 

55 
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Beispiel 8 

In der partiell neutralisierten Monomerlosung 
gema3 Beispiel 2 wurden 1,5 kg Methylenbisacry- 
lamid gelost. danach die Losung mit Stickstoff aus- 
geblasen und mit einer Dosiergeschwindlgkeit von 
2,2 kg.min auf das Tragerband, das sich mit einer 
Geschwindigkeit von 10 cm/min bewegte. aufgetra- 
gen. Die Polymerisation wurde mit UV-Licht (Kata- 
lysatorsystem: Benzildimethylketal. ABAH und t- 
Butylhydroperoxid) initiiert. Der Polymergelstrang 
halte eine Dicke (in der Mitte gemessen) von 11 
cm. und der Umsatz betrug 99.5%. 

Beispiel 9 

Eine Monomerlosung aus 140 kg Acrylsaure, 
16,1 kg Hydroxy propylacrylat. 1.12 kg Methylenbis- 
acrylamid in 280 kg Wasser, mit 88 kg 45%iger 
Natronlauge teilweise neutralisiert. wurde mit einer 
Dosiergeschwindlgkeit von 1.0 kg/min auf das Tra- 
gerband (10 cm/mrn) aufgetragen und mit UV-Licht 
polymerisiert (Katalysatorsystem gem. Beispiel 7). 
Die Schlchtdicke der Monomerlosung betrug 5 cm. 
und es wurde ein Umsatz von 98.1% erreicht. 

Beispiel 10 

Eine Monomerlosung aus 145 kg Acrylsaure, 
11.0 kg Vinylacetat, 1.12 kg Methylenbisacrylamid 
in 280 kg Wasser. mit 91 kg 45%iger Natronlauge 
teilweise neutralisiert, wurde mit einer Dosierge- 
schwindlgkeit von 1.1 kg/min auf das Tragerband 
(10 cm/min) aufgetragen und mit UV-Licht polyme- 
risiert (Katalysatorsystem gem. Beispiel 7). Die 
Schichtdicke der Monomerenlosung betrug 5 cm, 
und es wurde ein Umsatz von 99.0% erreicht. 

Beispiel 11 

Eine Monomerlosung aus 125 kg Acrylsaure. 
90 kg Acrylamidopropansulfonsaure. 1,12 kg Me- 
thylenbisacrylamid in 280 kg Wasser, mit 135 kg 
45%iger Natronlauge teilweise neutralisiert, wurde 
mit einer Dosiergeschwindigkeit von 0.8 kg/min auf 
das Tragerband (10 cm/min) aufgetragen und mit 
UV-Licht polymerisiert (Katalysatorsystem gem. 
Beispiel 7). Die Schichtdicke der Monomerlosung 
betrug 4 cm. und es wurde ein Umsatz von 98,7% 
erreicht. 

Beispiel 12 

In einem emaillierten Behalter wurden 18,6 kg 
Acrylamid und 0,11 kg Methylenbisacrylamid in 
39,5 kg Wasser gelost Der pH-Wert der Monomer- 
losung betrug 4.6. Die Monomerlosung wurde mit 
Stickstoff ausgeblasen und nach Vermischung mit 



den Katalysatorlosungen in einem Mischrohr mit 
einer Dosiergeschwindlgkeit von 0,17 kg.min auf 
das Tragerband dosiert. Das Katalysatorsystem be- 
stand aus einer Losung von 12 g ABAH. 20 g t- 

5 Butylhydroperoxid in Wasser und einem Photoini- 
tiator i6,5 g Benzildimethylketal). Die Polymerisa- 
tion wurde durch UV-Licht initiiert. Bei einer Lauf- 
geschwindigkeit des Tragerbandes von 6 cm min 
wurde die maximale Temperatur von 102'C nach 

70 10 Minuten erreicht. Die Gesamtreaktionszeit be- 
trug 18 min., wobei ein Umsatz von 99.8% erreicht 
wurde. Es wurde eine Bandanlage gemaS Erfin- 
dung mit Band, dessen Oberflache mit Silikonkaut- 
schuk beschichtet war. benutzt. Das Tragerband 

76 hatte im ausgestreckten Zustand eine Breite von 16 
cm und bildete ein Mulde von 10 cm Breite und 
5.5 cm Tiefe. Der Polymergelstrang hatte eine Dik- 
ke von 4 cm. 

20 Beispiel 13 

In einem Stickstoff ausgeblasenen Behalter 
werden 7,8 kg Acrylamid und 21 ,3 kg Dimethylami- 
noethylacrylat, quarterniert mit CH3CI, in 31,0 kg 

25 Wasser gelost. Die mit Stickstoff ausgeblasene 
Monomerlosung wurde dann nach der Vermi- 
schung mit Katalysatorlosungen in einer Mischein- 
richtung mit einer Dosiergeschwindigkeit von 0.17 
kg/min auf das Tragerband einer Bandanlage ge- 

30 maB Beispiel 12 aufgetragen. Das Katalysatorsy- 
stem bestand aus einem Redoxsystem 0.3 g Natri- 
umpyrosulfit, 0,6 g Kaliumpersulfat und 12.0 g 
ABAH. Die Laufgeschwindigkeit des Tragerbandes 
betrug 4.5 cm/min und die gesamte Reaktionszeit 

35 30 Minuten. Der Umsatz betrug 98,5%. Als Trenn- 
schicht zwischen dem Tragerband aus Polyamid 
und dem Polymergel wurde eine als Trennfolie 
mitgefuhrte Polyethylenfolie verwendet. Der Poly- 
mergelstrang hatte eine Dicke von 5 cm. 

40 

Beispiel 14 

Eine Monomerlosung aus 12,5 kg Acrylamid, 
9.0 kg Acrylamidopropansulfonsaure, 0,11 kg Me- 

45 thylenbisacrylamid in 38.0 kg Wasser. mit 2,6 kg 
45%lger Natronlauge teilweise neutralisiert, wurde 
mit einer Dosiergeschwindigkeit von 0.1 kg/min auf 
das Tragerband (Laufgeschwindigkeit 6 cm/min) 
aufgetragen. Mit Katalysatorsystem gem. Beispiel 

50 12 wurde die Monomerlosung durch UV-Licht poly- 
merisiert. Die Schichtdicke der Monomerlosung be- 
trug 3 cm. und es wurde ein Umsatz von 98,1% 
erreicht. 

55 PatentansprUche 

1. Verfahren zum kontinuierllchen Herstellen von 
Polymerlsaten und Copolymerisaten von was- 
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serloslichen Monomeren ggf, mit weiteren Co- 
mononrreren dutch Polymerisieren einer waflri- 
gen Monomerenlosung enthaltend 2,2-8.3 Mole 
polymerisationsfahiger Ooppelbindungen pro 
Kilo Monomerenlosung sowie ggf. Katalysato- 5 
ren und/oder Photoinitiatoren In einem Tempe- 
raturbereich von etwa -10 bis 120 •C, wobei 
die flussigen Reaktionskomponenten als min- 
destens 1 cm dicke Schicht auf ein bewegli- 
ches, endlos umlaufendes Tragerband aufge- w 
Iragen und polymerisiert werden, dadurch ge- 
kennzeichnet . daS die flussigen Reaktionskom- 
ponenten in eine von dem Tragerband fortlau- 
fend gebildete Mulde eingebracht werden und 
wahrend der Polymerisation der Reaktions- is 
komponenten die Muldenform des Tragerban- 
des kontinuierlich in eine gestreckte ebene 
Bandform uberfuhrt wird und der entstehende 
Polymergelstrang. ausgehend von den Seiten- 
randern bin zur Mitte der von dem Tragerband 20 
gebildeten Mulde sich fortlaufend beim Ober- 
fuhren der gekrummten Muldenform des Tra- 
gerbandes in die gestreckte ebene Bandform 
ablest, wpbel das Ablosen unter jder Bedin-,*^^^ 
gung Kraft P groBer A • F (kontaktflache k 25 
Klebkraft) erfolgt. wobei die flussigen Reak- 
tionskomponenten auf eine mit dem Trager- 
band mitgefuhrte Trennfolie aus einem Kunst- 
stoff, wie z.B. Polyolefin (Polyethylen. Polypro- 
pylen, Polyisobutylen), Polyvinylchlorid. Tri- 30 
Oder Tetrafluorethylen, Polyamid. Natur-. Sili- 
kon- Oder synthetiscfiem Kautschuk. Polyester- 
harz Oder impragniertem Textilgewebe oder 
FoWen auf Cellulosebasis wie Cellophan. im- 
pragnierte Papiere, nicht stark saugfahige Pa- 35 
piere. aufgebracht werden. 

Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen von 
Poiymerisaten und Copolymerisaten von was- 
serloslichen Monomeren ggf. mit weiteren Co- 40 
monomeren durch Polymerisieren einer waSri- 
gen Monomerenlosung enthaltend 2,2-8,3 Mole 
polymerisationsfahiger Ooppelbindungen pro 
Kilo Monomerenlosung sowie ggf. Katalysato- 
ren und/oder Photoinitiatoren in einem Tempe- 45 
raturbereich von etwa -10 bis 120 "C. wobei 
die flussigen Reaktionskomponenten als min- 
destens 1 cm dicke Schicht auf ein bewegll- 
ches. endlos umlaufendes Tragerband aufge- 
tragen und polymerisiert werden, dadurch ge- so 
kennzeichnet , da6 die flussigen Reaktionskom- 
ponenten in eine von dem Tragerband fortlau- 
fend gebildete Mulde eingebracht werden und 
wShrend der Polymerisation der Reaktions- 
komponenten die Muldenform des TrMgerban- 55 
des kontinuierlich in eine gestreckte ebene 
Bandform uberfuhrt wird und der entstehende 
Polymergelstrang. ausgehend von den Seiten- 



randern hin zur Mitte der von dem Tragerband 
gebildeten Mulde sich fortlaufend beim Uber- 
fuhren der gekrummten Muldenform des Tra- 
gerbandes in die gestreckte ebene Bandform 
abtost. wobei das Ablosen unter der Bedin- 
gung P groSer A • F erfolgt, wobei ein Trager- 
band verwendet wird, dessen zumindest ober- 
ste mit den Reaktionskomponenten in Beruh- 
rung kommende Schicht aus Silikonkautschuk 
hergestellt ist. 

[3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
I gekennzeichnet . daB die Monomerlosung kon- 
tinuierlich in die von dem Tragerband gebilde- ^ 
te Mulde zu einer Schichtdicke von minde- 
stens 2 cm, bevorzugt mehr als 6 cm eindo- 
siert wird und der sich bildende Polymergel- 
strang wahrend der Polymerisation die Form 
der Mulde anntmmt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Polymerisa- 
tion innerhalb von 60 min. bevorzugt innerhalb 
von 10 bis 30 min durchgefUhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, daB der pH-Wert der 
Monomerlosung in einem Bereich unter 10, 
bevorzugt zwischen 2 bis 7 und besonders 
bevorzugt zwischen 3,5 bis 5,0 liegt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet. daB ein zumindest in 
Teilbereichen biegsames, der gewunschten 
Muldenform wahrend der Polymerisationspha- 
se anpaBbares Tragerband verwendet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Trennfolie auf Cellulose- oder 
Kunststoffbasis mit dem darauf erzeugten Po- 
lymergelstrang gemeinsam weiterverarbeitet 
und Bestandteil des hergestellten Polymerisa- 
tes wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet. dafl zur Ausbiidung 
der Muldenform die Seitenrander des Trager- 
bandes vor dem Bereich des Eindosierens der 
Reaktionskomponenten aus der horizontalen 
Ebene nach oben gebogen werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Niveau des 
Tragerbandes im Bereich der Muldenbildung, 
insbesondere im Aufgabebereich der Reak- 
tionskomponenten, gegenuber dem vorange- 
henden Niveau des zulaufenden ebenen Tra- 
gerbandes abgesenkt wird. 
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10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet. da0 die Mulde des 
Tragerbandes in Transportrlchtung vor dem 
Bereich des Eindosierens der Reaktionskom- 
ponenten abgedichtet wird. s 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Monomeren- 
losung Verdickungsmittel auf Naturbasis 
und/'oder synthetischer Basis, wie Alginate. io 
Carboxymethylcellulose, Polyvinylalkohol, 
hochmolekulare Polymere auf Basis der Acryl- 
saurederivate, wie Mono- und Copolymerisate 

von Acrylamid. Acrylsaure, Acrylnitril Oder des 
Elhylenoxids zugegeben werden. 15 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Monome- 
renlosung mit einer Viskositat im Bereich von 

5 bis 5000 mPa.s bevorzugt von 10 bis 200 20 
mPa.s verwendet wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12. 
dadurch gekennzeichnet. dal3 die Polymerisa- 
tion der Monomerenlosung durch UV-Licht un- 25 
ter Verwendung von Photoinitiatoren, bevorzugt 

von Benzil- Oder Benzoinderivaten, und/oder 
durch chemische Katalysatorsysteme. initiiert 
wird. 

30 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dafl als Monomere 
Acrylsaure und/oder Methacrylsaure eingesetzt 
werden. 

35 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dafi als Monomere 
Acrylamid. Methacrylnitril, Acrylnitril, Vinylpyri- 
din. Vinylacetat, polymerisationsfahige Sauren 

und ihre Saize, insbesondere Maleinsaure, Fu- 40 
marsaure. Itaconsaure, Vinylsulfonsaure, Acry- 
lamidopropansulfonsaure, hydroxygruppenhal- 
tige Ester polymerisationsfahiger Sauren, ins- 
besondere Hydroxyethyl- und Hydroxypropyle- 
ster der Acryl- und der Methyacrylsaure, ami- 45 
nogruppenhaltige und ammoniumgruppenhalti- 
ge Ester und Amide polymerisationsfahiger 
Sauren, bevorzugt die Dialkylaminoester, ins- 
besondere Dimethyl- und Diethylaminoalkyle- 
ster der Acryl- und der Methacrylsaure, die 50 
Trimethyl- und Triethylammoniumalkylester so- 
wie die entsprechenden Amide allein Oder im 
Gemisch untereinander Oder als Comonomere 
zusammen mit AcrylsSure und/oder Methacryl- 
saure verwendet werden. 55 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15. 
dadurch gekennzeichnet, dal3 zur Polymerisa- 



tion wasserunlosliche Comonomere, bevorzugt 
die Ester der Acryl- undoder Methacrylsaure 
mil Ci bis Cio-Alkoholen, Styrol und alkylierte 
Styrote allein Oder im Gemisch untereinander 
in Mengen von 0 bis kieiner als 40 Gew.-%. 
bezogen auf das Gesamtgewicht der Monome- 
ren. verwendet werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet. daB vernetzend wir- 
kende Monomere mit mehr als einer polymeri- 
sationsfahigen Gruppe. bevorzugt Methylenbis- 
acrylamid, Tetraallyloxiethan, Triallylcyanurat, 
AIIyl(meth)acrylat. Triallylamin, Tetraallyleth- 
ylendiamin, Ethylenglykoldiacrylat, Butandiol- 
diacrylat allein Oder im Gemisch in Mengen 
von 0 bis 20 Gew.-%. bezogen auf das Ge- 
samtgewicht der Monomeren, eingesetzt wer- 
den. 

18. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens 
gemafi einem der Anspruche 1 bis 17. mit 
einem endlosen uber Tragerelemente und min- 
destens zwei Umlenkrollen. von denen minde- 
stens eine angetrieben und eine verstellbar 
ausgebildet ist, umlaufenden Tragerband und 
einer Aufgabe- und Dosiereinrichtung fCir die 
Reaktionskomponenten. sowie ggfs. Belich- 
tungseinrichtung, die in Transportrichtung des 
TrSgerbandes nach der Aufgabe- und Dosier- 
einrichtung angeordnet sind, Kuhl- und Heiz- 
einrichtungen und einer Abnahmeeinrichtung 
fur den Polymergelstrang, die im Bereich der 
Umlenkrollen fur das Ruckfuhren des Trager- 
bandes angeordnet ist, dadurch gekennzeich- 
net . dal3 im Bereich des oberen Trums (21) 
des Tragerbandes (2) beidseitig der horizonta- 
len Tragelemente (11), (120), beginnend im 
Bereich der Aufgabe- und Dosiereinrichtung 
(1), hochragende Stutzelemente (14) vorgese- 
hen sind, deren Langsachsen (140) einander in 
einem unterhalb des oberen Trums (21) liegen- 
den Schnittpunkt schneiden, und das auflie- 
gende Tragerband entsprechend muldenfor- 
mig verformt ist, wobei die Gestalt und Anord- 
nung der Stutzelemente (14) langs des oberen 
Trums (21) eine kontinuierliche Anderung der 
Muldenform der zu durchlaufenden Wegstrek- 
ke in der Weise bestlmmen. daB das Ablosen 
des entstehenden klebrigen Polymerstranges 
vom Tragerband auf der vorgesehenen Weg- 
strecke, ausgehend von den Seitenrandern hin 
zur Mitte der vom Tragerband gebildeten Mul- 
de, durch kontinuierliche Anderung der Mul- 
denform unter der Bedingung Kraft P groBer A 
X F (Kontaktflache x Klebkraft) erfolgt und wo- 
bei mindestens die oberste mit den Reaktions- 
komponenten in Beruhrung kommende Schicht 
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des Tragerbandes aus Silikonkautschuk herge* 
steilt ist. 

19, Vorrichtung 2um Durchfuhren des Verfahrens 
gemaB einem der AnsprOche 1 bis 17, mit 5 
einem endlosen uber Tragerelemente und min- 
destens zwei Umlenkrollen, von denen minde- 
stens eine angetrieben und eine verstellbar 
ausgebildet ist, umiaufenden Tragerband und 
einer Abwicklungs- und Zufuhreinrichtung fur io 
eine auf der Oberseite des Tragerbandes 
streckenweise mitfuhrbaren Trennfolie, und ei- 
ner Aufgabe- und Dosiereinrichtung fur die Re- 
aktionskomponenten, sowie ggfs. Belichtungs- 
einrichtung, die in Transportrichtung des Tra- 75 
gerbandes nach der Aufgabe- und Dosierein- 
richtung angeordnet sind. Kuhl- und Heizein- 
richtungen und einer Abnahmeeinrichtung fur 

den Polymergelstrang, die im Bereich der Um- 
lenkrollen fur das Ruckfuhren des Tragerban- 20 
des angeordnet ist. dadurch gekennzeichnet . 
daB im Bereich des oberen Trums (21) des 
Tragerbandes (2) beidseitig der horizontalen 
Tragelemente (11), (120), beginnend im Be- 
reich der Aufgabe- und Dosiereinrichtung (1), 25 
hochragende Stutzelemente (14) vorgesehen 
sind, deren Langsachsen (140) einander in ei- 
nem unterhalb des oberen Trums (21) liegen- 
den Schnittpunkt schneiden, und das auflie- 
gende Tragerband entsprechend muldenfor- 30 
mig verformt ist, wobei die Gestalt und Anord- 
nung der Stutzelemente (14) langs des oberen 
Trums (21) eine kontinuierliche ^nderung der 
Muldenform der zu durchlaufenden Wegstrek- 
ke in der Weise bestimmen, da6 das Ablosen 35 
des entstehenden klebrigen Polymerstranges 
vom Tragerband auf der vorgesehenen Weg- 
strecke, ausgehend von den Seitenrandern hin 
zur Mitte der vom Tragerband gebildeten Mul- 
de, durch kontinuierliche Anderung der Mul- 40 
denform unter der Bedingung P gr66er A x F 
erfolgt und wobei die mit dem Tragerband 
mitgefuhrte Trennfolie aus einem Kunststoff, 
wie z. B, Polyolefin (Pofyethylen, Polypropylen, 
Polyisobutylen), Polyvinylchloridt Tri- oder Te- 45 
trafluorethylen, Polyamid, Natur-, Silikon- oder 
synthetischen Kautschuk, Polyesterharz oder 
imprSgntertem Textilgewebe auf Celluloseba- 
sis, wie Zellophan. impragnlerten Papieren 
Oder nicht stark saugfahigen Papieren besteht. so 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19 da- 
durch gekennzeichnet. daB jedes Stlitzelement 
(14) von mindestens einer um die Langsachse 
(140) bewegbaren, insbesondere zylindrischen 55 
Oder kegeligen Rolte gebildet ist. 



21. Vorrichtung i-ach einem der Anspruche 18 bis 

20, dadurch gekennzeichnet . daB ein in Langs- 
und Querrichtung biegsames Tragerband vor- 
gesehen ist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 

21, dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich 
der Stutzelemente (14) die Tragelemente (11) 
und damit die horizontale Transportebene des 
oberen Trums (21) gegenuber dem horizonta- 
len Ablaufniveau von der Umlenkrolle (5) abge- . 
senkt angeordnet sind. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis • 

22, dadurch gekennzeichnet. daB im Bereich 
der Stutzelemente (14) parallel zur Ebene der 
Tragelemente (11) auf den Enden der hochra- 
genden Seitenrander des Trums (21) anlie- 
gend mindestens eine Begrenzungsrolle (13) 
vorgesehen ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 - 
20. dadurch gekennzeichnet . dafi in Transport- 
richtung betrachtet vor der Aufgabe- und Do- 
siereinrichtung (1 ) mindestens eine Andruckrol- 
le (44), (45) parallel zu den Tragelementen 
(11). (120) mit einer der fvluldenform des 
Trums (21) angepafiten Gestalt auf der Ober- 
seite des Tragerbandes anliegend angeordnet 
ist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 

24, dadurch gekennzeichnet. daB im Bereich 
des oberen Trums (21) als Tragelemente eine 
sich in Transportrichtung erstreckende, mit ei- 
ner durchgehenden Offnung (121) ausgebildete 
Fuhrungsschiene (120) vorgesehen ist und das 
Tragerband (2) auf seiner Unterseite mit ham- 
merkopfartigen Profilstollen, die durch die Off- 
nung (121) der Fuhrungsschiene gefCihrt sind, 
ausgerustet ist. 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 

25. dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eine Stachelwaize (40) und /Oder Andruckrol- 
lenpaar aus einem gegen die Reaktionskompo- 
nenten chemisch resistenten Material der Ab- 
nahmestelle (50) des Polymergelstranges (10) 
von dem Tragerband nachgeordnet sind. 

Claims 

1. A process for the continuous production of 
polymers and copolymers of water-soluble 
monomers, optionally with additional 
comonomers, by polymerizing an aqueous 
monomer solution comprising 2.2 - 8.3 moles 
of polymehzable double bonds per kilo of 
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monomer solution, and, optionally, catalysis 
and or photolnitiators, at a temperature in the 
range of about -10 to 120 'C. the liquid 
reaction components being applied as a layer 
having a thickness of at least 1 cm on a 5 
moving endless conveyor belt and polymer- 
ized, characterized in that the liquid reaction 
components are fed into a trough continuously 
formed by the moving conveyor belt, and that 
the trough-like shape of the conveyor belt is io 
continuously changed to an extended, flat pro- 
file during the polymerization of the reaction 
components, and that the resulting polymer gel 
strand is continuously released from the side 
edges towards the centre of the trough formed is 
by the conveyor belt, as the curved trough-like 
shape of the conveyor belt changes to the 
extended, flat form, the release taking place 
under the condition force P is greater than A • 
F (contact surface x adhesive force) and the 20 
liquid reaction components being applied on a 
release sheet carried along with the conveyor 
belt and made of a plastic material, such as 
polyolefin (polyethylene, polypropylene, 
polyisobutylene). polyvinyl chloride, tri- or 25 
tetrafluoroethylene. polyamide, natural rubber, 
silicone rubber, or synthetic rubber, polyester 
resin, or impregnated textile fabric, or films 
based on cellulose, such as cellophane, im- 
pregnated papers, low-absorption papers. 30 

A process for the continuous production of 
polymers and copolymers of water-soluble 
monomers. optionally with additional 
comonomers, by polymerizing an aqueous 35 
monomer solution comprising 2.2 - 8.3 moles 
of polymerizable double bonds per kilo of 
monomer solution, and, optionally, catalysts 
and'or photoinitiators. at a temperature in the 
range of about -10 'C to 120 "C, the liquid 40 
reaction components being applied as a layer 
having a thickness of at least 1 cm on a 
moving endless conveyor belt and polymer- 
ized, characterized in that the liquid reaction 
components are fed into a trough continuously 45 
formed by the moving conveyor belt, and that 
the trough-like shape of the conveyor belt is 
continuously changed to an extended and flat 
profile during the polymerization of the reaction 
components, and that the resulting polymer gel 50 
strand is continuously released from the side 
edges towards the centre of the trough formed 
by the conveyor belt, as the curved trough-like 
shape of the conveyor belt changes to the 
extended, flat form, the release taking place 55 
under the condition P is greater than A • F 
and a conveyor belt being used wherein at 
least the uppermost layer that comes into con- 



tact with the reaction components is made of 
silicone rubber. 

3. The process according to claim 1 or 2 char- 
acterized in that the momoner solution is con- 
tinuously metered into the trough formed by 
the conveyor belt to a layer thickness of at 
least 2 cm, preferably more than 6 cm. and the 
polymer gel strand that is formed assumes the 
shape of the trough during the polymerization 
process. 

4. The process according to any one of claims 1 
to 3 characterized in that the polymerization is 
carried out within 60 minutes, preferably within 
10 to 30 minutes. 

5. The process according to any one of claims 1 
to 4 characterized in that the pH-value of the 
monomer solution is in a range of below 10, 
preferably between 2 and 7, and most prefer- 
ably between 3.5 to 5.0. 

6. The process according to any one of claims 1 
to 5 characterized in that a conveyor belt is 
used that Is flexible at least in partial sections 
and adaptable to the desired trough-like shape 
during the polymerization process. 

7. The process according to claim 1 character- 
ized in that the release sheet based on cel- 
lulose or plastic material and the polymer gel 
strand produced thereon are together subject- 
ed to further processing and said sheet be- 
comes a component of the polymer that is 
produced. 

8. The process according to any one of claims 1 
to 7 characterized in that in order to form the 
trough-like shape, the side edges of the con- 
veyor belt are bent upwardly from the horizon- 
tal plane forward of the area in which the 
reaction components are introduced. 

9. The process according to any one of claims 1 
to 8 characterized in that the level of the 
conveyor belt in the region In which the trough 
is formed, particularly in the area where the 
reaction components are added, is lowered 
relative to the preceding level of the approach- 
ing flat conveyor belt. 

10. The process according to any one of claims 1 
to 9 characterized in that the trough formed by 
the conveyor belt is sealed off forwardly of the 
area in which the reaction components are 
metered, relative to the transport direction of 
the conveyor belt. 
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11. The process according to any one of claims 1 
to 10 characterized in that thickening agents 
that are either natural and/or synthetic based, 
such as alginates, carboxymethylcellulose, 
polyvinyl alcohol, high-molecular polymers s 
based on acrylic acid derivatives, such as 
mono- and copolymers of acrylamide. acrylic 
acid. acrylonitrile» or of ethylene oxide are ad- 
ded to the monomer solution. 

10 

12. The process according to any one of claims 1 
to 1 1 characterized in that a monomer solution 
having a viscosity in the range of 5 to 5000 
mPa.s. preferably from 10 to 200 mPa.s is 
used. 75 

13. The process according to any one of claims 1 
to 12 characterized in that the polymerization 
of the monomer solution is initiated by means 

of UV-light with the use of photoinitiators, pref- 20 
erabty of benzil or benzoin derivatives, and/or 
by chemical catalyst systems. 

14- The process according to any one of claims 1 

to 13 characterized in that acrylic acid and-or 25 
methacrylic acid are used as monomers. 

15. The process according to any one of claims 1 
to 14 characterized in that acrylamide, 
methacrylonitrile. acrylonitrile, vinyl pyridine. 30 
vinyl acetate, polymerizable acids and their 
salts, in particular maleic acid, fumaric acid, 
itaconic acid, vinyl sulfonic acid, ac- 
rylamidopropane sulfonic acid, hydroxy group- 
containing esters of polymerizable acids, in 36 
particular hydroxyethyl and hydroxypropyl es- 
ters of acrylic and methacrylic acid, amino 
group-containing and ammonium group-con- 
taining esters and amides of polymerizable ac- 
ids, preferably the dialkylaminoesters. in par- 40 
ticular dimethyl and diethylaminoalkylesters of 
acrylic and methacrylic acid, tri methyl and 
triethylammonium alkyi esters, as well as the 
corresponding amides alone or in admixture 

with one another or as comonomers together 45 
with acrylic acid and/or methacrylic acid are 
used as monomers. 

16. The process according to any one of claims 1 

to 15 characterized in that for the polymeriza- 50 
tion water-insoluble comonomers. preferably 
the esters of acrylic and/or methacrylic acid 
with Ci to Cio-alcohols. styrene and alkylated 
styrenes alone or in admixture with one an- 
other, are used in amounts of 0 to less than 55 
40%-wt., relative to the total weight of the 
monomers. 



17. The process according to any one of claims 1 
to 16 characterized in that cross-linking mon- 
omers with more than one polymerizable 
group, preferably methylene bisacrylamide, 
tetraallyloxyethane. triallyl cyanurate, atlyl- 
(meth)acrylate. iriallylamine. tetraallylethylene 
diamine, ethylene glycol diacrylate. butanediol 
diacrylate alone or in admixture, are used in 
amounts of 0 to 20%-wt., relative to the total 
weight of the monomers. 

13. A device for carrying out the process accord- 
ing to any one of claims 1 to 17 with an 
endless conveyor belt traveling via supporting ^ 
elements and at least two guide rollers of 
which at least one is driven and one is adjust- 
able, and a delivery and metering means for 
the reaction components, and optionally an 
irradiation means located after the feeding and 
metering means, relative to the direction of 
travel of the conveyor belt, cooling and heating 
means, and a take-off means for the polymer 
gel strand, which is located in the region of the 
guide rollers for the return of the conveyor 
belt, characterized in that in the region of the 
upper run (21) of the conveyor belt (2) on both 
sides of the horizontal supporting elements 
(11), (120). beginning in the region of the feed- 
ing and metering means (1). upwardly extend- 
ing support elements (14) are provided whose 
longitudinal axes (140) intersect one another at 
a point below the upper run (21) and that the 
supported conveyor belt is correspondingly 
formed into a trough, wherein the form and 
arrangement of said support elements (14) 
along the upper run (21) define a continuous 
change of the trough shape along the distance 
to be passed in such a manner that the release 
of the resulting tacky polymer strand from the 
conveyor belt on the selected distance, begin- 
ning from the side edges towards the centre of 
the trough formed by the conveyor belt, is 
effected by the continuous change of the 
trough shape under the condition force P is 
greater than A x F (contact surface x adhesive 
force), and wherein at least the uppermost 
layer of the conveyor belt, which comes into 
contact with the reaction components, is made 
of silicone rubber. 

19. A device for carrying out the process accord- 
ing to any one of claims 1 to 17 with an 
endless conveyor belt travelling via supporting 
elements and at least two guide rollers of 
which at least one is driven and one is adjust- 
able, and an unwinding and feeding means for 
the release sheet that can be carried along on 
sections of the upper surface of the conveyor 
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belt, and a delivery and metering means for 
the reaction components, and optionally an 
irradiation means located after the feeding and 
metering means, relative to the direction of 
travel of the conveyor bell, cooling and healing 5 
means, and a take-off means for the polymer 
gel strand, which is located in the region of the 
guide rollers for the return of the conveyor 
belt, characterized in that in the region of the 
upper run (21) of the conveyor belt (2) on both w 
sides of the horizontal supporting elements 
(11), (120), beginning in the region of the feed- 
ing and metering means (1), upwardly extend- 
ing support elements (14) are provided whose 
longitudinal axes (140) intersect one another at 75 
a point below the upper run (21) and that the 
supported conveyor belt is correspondingly 
formed into a trough, wherein the form and 
arrangement of said support elements (14) 
along the upper run (21) define a continuous 20 
change of the trough shape along the distance 
to be passed in such a manner that the release 
of the resulting tacky polymer strand from the 
conveyor belt on the selected distance, begin- 
ning from the side edges towards the centre of 25 
the trough formed by the conveyor belt, is 
effected by the continuous change of the 
trough shape under the condition force P is 
greater than A x F, and wherein the release 
sheet carried along by the conveyor belt con- 30 
sists of a plastic material, such as polyolefin 
(polyethylene, polypropylene, polyisobutylene). 
polyvinyl chloride, tri- or tetrafluoroethylene, 
polyamlde, natural rubber, silicone rubber, or 
synthetic rubber, polyester resin, or impreg- 35 
nated textile fabric based on cellulose, such as 
cellophane, impregnated papers, or low-ab- 
sorption papers, 

20. The device according to claim 18 or 19 char- 40 
acterized in that each supporting element (14) 

is formed by at least one, particularly cylin- 
drical or conical roll rotatable around the axis 
(140). 

45 

21. The device according to any one of claims 18 
to 20 characterized in that a conveyor belt 
which is flexible in the lengthwise and cros- 
swise direction is provided. 

50 

22. The device according to any one of claims 18 
to 21 characterized in that, in the region of the 
supporting elements (14), the support elements 
(11) and therewith the horizontal conveying 
plane of the upper run (21) are arranged to be 55 
lowered relative to the horizontal discharge lev- 
el of the guide roll (5). 



23. The device according to any one of claims 18 
to 22 characterized in that at least one limiting 
roll (13) is provided in the region of the sup- 
porting elements (14). parallel to the plane of 
the support elements (11) on the ends of the 
upwardly extending side edges of the run (21). 

24. The device according to any one of claims 18 
to 20 characterized in that ahead of the charg- 
ing and metering means (1), considered with 
respect to the direction of travel, at least one 
pressure roller (44), (45) having a shape adapt- 
ed to the trough shape of the run (21) is 
located parallel to the support elements (11), 
(120), close-lying on the upper surface of the 
conveyor belt. 

25. The device according to any one of claims 18 
to 24 characterized in that in the region of the 
upper run (21) there is provided a guide rail 
(120) which serves as support and extends in 
the transport direction and is provided with an 
opening (121) therethrough, and that the con- 
veyor belt (2) on its underside is provided with 
hammer-head profiled projections which are 
guided through the opening (121) of the guide 
rail. 

26. The device according to any one of claims 18 
to 25 characterized in that at least one toothed 
or spiked roller (40) and/or a pair of pressure 
rollers are located behind the take-off point 
(50) of the polymer gel strand (10) from the 
conveyor belt, the rollers being made of a 
material which is chemically resistant to the 
reaction components. 

Revendications 

1. Precede pour la preparation en continu de 
polymferes et copolymeres a partir de mono- 
meres hydrosolubles et. le cas echeant, d*au- 
tres comonomeres par polymerisation des 
monomeres en solution aqueuse contenant 
2,2-8,3 moles de liaisons doubles polym§risa- 
bles par kilo de solution de monom§res ainsi 
que. le cas echeant. des catalyseurs et'ou des 
photoamorceurs, dans une plage de tempera- 
tures d'environ -10 h 120'C. les composants 
reactionnels fluides etant deposes sous forme 
d'une couche de minimum 1 cm d'epaisseur 
sur une bande transporteuse sans fin, oO ils 
sent polymerises, caracterise en ce que les 
composants reactionnels fluides sont deposes 
dans une sorte de cuvette formee en continu 
par la bande transporteuse et en ce que, pen- 
dant la polymerisation des composants reac- 
tionnels, la forme en cuvette de la bande trans- 
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porteuse se transforme progressivement en 
une bande plate etalee et le boudin de gel de 
polymere qui se forme se deiache progressi- 
vement des bords lateraux vers le milieu de la 
cuvette formee par la bande transporteuse s 
pendant que la bande transporteuse passe de 
fagon continue de sa forme Incurvee dans la 
forme de bande plane ^tal^e. la separation se 
faisant sous la condition que la force P est 
superieure a A • F (surface de contact x force w 
d'adherence). les composants reactionnels flui- 
des etant deposes sur un film de separation 
entraTne par la bande transporteuse et const!- 
tue d'un materiau plastique tel que, par exem- 
ple, polyolefine (polyethylene, polypropylene. is 
polyisobutylene), poly(chlorure de vinyle). tri- 
fluoroethylene ou tetrafluoroethylene, polyami- 
de, silicone naturel ou caoutchouc synthetique. 
resine de polyester ou tissu impregne ou des 
films a base de cellulose tels que cellophane. 20 
papiers impregnes, papiers peu absorbants. 

2. Procede pour la preparation en continu de 
poly me res et copolym§res h partir de mono- 
meres hydrosolubles et, le cas echeant, d'au- 25 
tres comonomeres par polymerisation des 
monomeres en solution aqueuse contenant 
2,2-8,3 moles de liaisons doubles polymerisa- 
bles par kilo de solution de monomeres ainsi 
que, le cas echeant, des catalyseurs eV'ou des 30 
photoamorceurs. dans une plage de tempera- 
tures d'environ -10 a 120'C. les composants 
reactionnels fluides 6tant deposes sous forme 
d'une couche de minimum 1 cm d'epaisseur 

sur une bande transporteuse sans ftn, ou lis 35 
sont polymerises, caracteris§ en ce que les 
composants reactionnels fluides sont deposes 
dans une sorte de cuvette formee en continu 
par la bande transporteuse et en ce que, pen- 
dant la polymerisation des composants reac- 40 
tionnels, la forme en cuvette de la bande trans- 
porteuse se transforme progressivement en 
une bande plate etalee et le boudin de gel de 
polymere qui se forme se detache progressi- 
vement des bords lateraux vers le milieu de la 45 
cuvette formee par la bande transporteuse 
pendant que la bande transporteuse passe de 
fagon continue de sa forme incurv^e dans (a 
forme de bande plane etalee. la separation se 
faisant sous (a condition que la force P est so 
superieure ^ A • F, au moins la couche supe- 
rieure de la bande employee, qui entre en 
contact avec les composants reactionnels, 
etant constituee de caoutchouc silicone. 

55 

3. Procede suivant la revendication 1 ou 2. carac* 

terise en ce que la solution de monomeres est 
dosee en continu dans la cuvette formee par la 



bande transF>orteuse de fagon a y former une 
couche d'une epaisseur d'au moins 2 cm, de 
preference superieure a 6 cm, et en ce que le 
boudin de gel de polymere produit pendant la 
polymerisation epouse la forme de la cuvette. 

4. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 3. caracterise en ce que la polyme- 
risation est realisee en Tespace de 60 minutes, 
de preference en Tespace de 10 a 30 minutes. 

5. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 4. caracterise en ce que le pH de 
la solution de monomeres se situe dans une 
plage inferieure a 10, de preference entre 2 et 
7 et plus preferentiellement entre 3.5 et 5.0. 

6. Procede suivant l*une quelconque des revendi- 
cations 1 a 5, caracterise en ce qu'on emploie 
une bande transporteuse qui, au moins dans 
certaines zones, est flexible et prend la forme 
de cuvette souhaitee pendant la phase de po- 
lymerisation. 

7. Procede suivant la revendication 1, caracterise 
en ce que le film de separation a base de 
cellulose ou de matiere plastique est soumis 
avec le boudin de gel aux operations subse- 
quentes et est integre au polymere produit. 

8. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 7, caracterise en ce que, pour 
realiser la forme en cuvette, les bords lateraux 
de la bande transporteuse se trouvant dans un 
plan horizontal sont releves avant d*arriver 
dans la zone de dosage des composants reac- 
tionnels. 

9. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 8, caracterise en ce que. dans la 
zone de formation de la cuvette, en particulier 
dans la zone de dosage des composants reac- 
tionnels, le niveau de la bande transporteuse 
est abaisse par rapport au niveau de la bande 
transporteuse dans la zone precedente ou elle 
est encore plane. 

10. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 9, caracterise en ce que la cuvette 
de la bande transporteuse est rendue etanche 
dans la direction de transport avant la zone de 
dosage des comp>osants reactionnels. 

11. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 ^ 10. caracterise en ce qu*on ajoute 
h la solution de monomeres des additifs epais- 
sissants d'origine naturelle et/ou synthetique 
tels que des alginates, la carbpxy-methyl-cellu- 
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lose, un alcool polyvinylique. des polymeres a 
haut poids moleculaire h base de derives de 
Tacide acrylique, comme des monopolymeres 
et des copolymeres de Tacide ou de Tamide 
acrylique. du nitrlle acrylique ou de Toxyde 5 
d'ethylfene. 

12. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 11. caracterise en ce qu*on em- 
ploie une solution de nrionomeres ayant une w 
viscosite se situant dans la plage de 5 a 5000 
mPa.s, de preference de 10 a 200 mPa.s. 

13. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 12, caracterise en ce qu*on amorce 76 
la polymerisation de la solution de monomeres 

a Taide de lumiere UV en presence de photoa- 
morceurs, de preference de derives du benzile 
ou de la benzoVne. etou de systemes calalyti- 
ques chimiques. 20 

14. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 13. caracterise en ce qu*on em- 
ploie comme monomeres de Tacide acrylique 
et/ou de I'acide methacryllque. 25 

15- Procede suivant Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 14, caracterise en ce qu*on em- 
. ploie comme monomeres de I'amide acrylique, 
du nitrile methacrylique, du nitrile acrylique. de 30 
la vinylpyridine. de I'acetate de vinyle, des 
acides polymerisables et leurs sels. en parti- 
culler Tacide maieique, Tacide fumarique, Taci- 
de itaconique. Tacide vinyl-sulfonique et Tacide 
acrylamido-propane-sulfonique, des esters a 35 
groupes hydroxyle d'acides polymerisables. en 
particulier Tester hydroxyethylique ou Tester 
hydroxypropylique de Tacide acrylique et de 
Tacide methacrylique, les amides et esters a 
groupe amino ou ammonium d'acides pofyme- 40 
risables. de preference les esters du type dial- 
kyl-amino, plus particulierement les (meth)- 
acrylates de dimethyl- et diethylaminoalkyle. 
les esters trimethyl- et triethylammonium alky- 
liques. ainsi que les amides correspondants, 45 
seuls ou en melange ou en tant que comono- 
meres conjointement avec Tacide acrylique 
et'ou Tacide methacrylique. 

16. Procede suivant Tune quelconque des revendi- 50 
cations 1 a 15, caracterise en ce qu'on em- 
ploie pour la polymerisation des comonomeres 
insolubles dans Teau. de preference les esters 
de Tacide acrylique et/ou de Tacide methacry- 
lique avec des alcools en Ci a Cio. du sty rene 55 
et de styr&nes alkyles. seuls ou en melange, 
en proportion de 0 a moins de 40% du poids 
total de monomeres. 



17. Procede suivant I'une quelconque des revendi- 
cations 1 a 16, caracterise en ce que Ton met 
en oeuvre des monomeres a effet reticulant 
comportant plus d'un groupe polymerisabie, de 
preference le methylene de bis-acryl-amide. le 
tetra-allyl-oxyethane, le cyanurate de triallyle. 
le (meth)acrylate d'allyle, la triallylamine, la 
tetraallylethylene-diamine. le diacrylate d'ethy- 
lene-glycol, le diacrylate de butane-diol, seuls 
ou en melange, en proportion de 0 a 20% du 
poids total de monomeres. 

18. Installation pour la mise en oeuvre du procede 
suivant Tune des revendications 1 a 17, com- 
prenant une bande transporteuse sans fin pla- 
cee sur des organes de support et au moins 
deux poulies de renvoi, dont Tune au moins 
est entraTnee et une autre est reglable. un 
dispositif dMntroduction et de dosage des com- 
posants reactionneis. ainsi que, le cas echeant, 
un dispositif d'eclairement, dispose en aval du 
dispositif d'introduction et de dosage, des dis- 
positifs de chauffage et de refroidissement et 
un dispositif d'evacuation du boudin de gel de 
polymere dispose dans la region des poulies 
de renvoi de la bande transporteuse, caracteri- 
see en ce que, dans la zone du brin superieur 
(21) de la bande transporteuse (2). des deux 
cotes des organes porteurs horizontaux (11), 
(120). des elements de soutien montants (14) 
sont disposes a partir de la zone d'introduction 
et de dosage (1). dont les axes longttudinaux 
(140) se coupent en un point d'intersection 
situe en dessous du brin superieur (21) et qui 
provoquent la deformation en cuvette de ia 
bande transporteuse qui s*y appuie, la forme 
et la disposition des elements de soutien (14) 
le long du brin superieur (21) determinant une 
modification continue de la cuvette le long du 
chemin k parcourir telle que la separation du 
boudin collant de polymere forme qui se deta- 
che progressivement de la bande transporteu- 
se le long du chemin p .. . ^uru, des bords 
lateraux vers le milieu de la cuvette formee par 
la bande transporteuse, a lieu du fait de la 
modification continue de la forme de la cuvette 
sous la condition que la force P soit superieure 
a A X F (surface de contact x force d'adheren- 
ce) et au moins la couche superieure de la 
bande transporteuse. entrant en contact avec 
les composants reactionneis, etant constitute 
d*un caoutchouc silicone. 

19. Installation pour la mise en oeuvre du procede 
suivant Tune des revendications 1 a 17, com- 
prenant une bande transporteuse sans fin pla- 
cee sur des organes de support et au moins 
deux poulies de renvoi, dont Tune au moins 
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est entrainee et une autre est reglable. et un 
dispositif de deroulement et d'amenee d'un 
film de separation pouvant etre entraTne en 
certains endroits sur la face superieure de la 
bande transporteuse et un dispositif d'alimen- 5 
tation et de dosage des composants reaction- 
nels, ainsi que. le cas echeant. un dispositif 
d'eclairement, dispose en aval du dispositif 
d'introduction et de dosage, des dispositifs de 
chauffage et de refroidissement et un dispositif w 
d'evacuation du boudin de gel de polymere 
dispose dans la region des poulies de renvoi 
de la bande transporteuse. caracterisee en ce 
que dans la zone du brin superieur (21) de la 
bande transporteuse (2), des deux cotes des is 
organes porXeurs horizontaux (11), (120), des 
elements de soutien montants (14) sont dispo- 
ses a partir de ia zone d'introduction et de 
dosage (1), dont (as axes longitudinaux (140) 
se coupent en un point d'intersection situe en 20 
dessous du brin superieur (21) et qui provo- 
quent la deformation en cuvette de la bande 
transporteuse qui s'y appuie, la forme et la 
disposition des elements de soutien (14) le 
long du brin superieur (21) determinant une 25 
modification continue de la cuvette le long du 
chemin a parcourir telle que la separation du 
boudin collant de polymere forme qui se deta- 
che progressivement de la bande transporteu- 
se le long du chemin parcouru, des bords 30 
lateraux vers le milieu de la cuvette formee par 
ia bande transporteuse. a lieu du fait de la 
modification continue de la cuvette sous la 
condition que la force P soit superieure a A x 
F et le film de separation entraTne par la bande 35 
transporteuse etant constitue d'un materiau 
plastique tel que, par exemple, polyol^fine (po- 
lyethylene, polypropylene, polyisobutylene). 
poIy(chlorure de vinyle). triffuoroethylene ou 
tetrafluoro^thylene. polyamide. silicone naturel 40 
ou caoutchouc synthetique, resine de polyester 
ou tissu impr^gne ou des films h base de 
cellulose tels que cellophane, papiers impre- 
gnes. papiers peu absorbants. 

45 

20. Installation suivant la revendication 18 ou 19. 
caracterisee en ce que chaque element de 
support (14) est constitu6 d'au moins un rou- 
leau mobile autour de Taxe longitudinal (140), 

en particulier cylindrique ou conique. so 

21. Installation suivant Tune quelconque des re- 
vendications 18 a 20, caracterisee en ce qu'on 
utilise une bande transporteuse flexible en di- 
rection longitudinale et transversale. 55 

22. Installation suivant Tune quelconque des re- 
vendications 18 a 21. caracterisee en ce que. 



dans la zone des Elements de support (14). les 
organes de support (11) ,et done le plan hori- 
zontal de transport du brin superieur (21) se 
situent a un niveau inferieur par rapport au 
niveau de devidement horizontal de la poulie 
de renvoi (5). 

23. Installation suivant Tune quelconque des re- 
vendications 18 a 22, caracterisee en ce que, 
dans la zone des elements de support (14), au 
moins un rouleau limiteur (13) est prevu paral- ^ 
lelement au plan des organes de support (11)* 
et s'appuie sur les aretes des bords lateraux 
ascendants du brin superieur (21 ). 

24. Installation suivant Tune quelconque des re- 
vendications 18 a 20, caracterisee en ce que. 
vu dans la direction de transport, au moins un 
rouleau de serrage (44). (45). dont la forme est 
adaptee h la forme en cuvette du brin supe- 
rieur (21). est dispose parallelement aux orga- 
nes de support (11). (120) en amont du dispo- 
sitif d'introduction et de dosage et s'appuie sur 
la face superieure de la bande transporteuse. 

25- Installation suivant Tune quelconque des re- 
vendications 18 a 24. caracterisee en ce que. 
dans la zone du brin superieur (21), les orga- 
nes de support sont constitues d'un rail de 
guidage (120) s*etendant dans la direction de 
transport et pourvu d'une ouverture continue 
(121) et la bande transporteuse (2) est pourvue 
a sa face inferieure d'elements profiles en for- 
me de tete de marteau. qui sont guides par 
rouverture (121) dans le rail de guidage. 

26. Installation suivant Tune quelconque des re- 
vendications 18 a 25. caracterisee en ce qu'au 
moins un cylindre a pointes (40) et/ou une 
paire de rouleaux de serrage en un materiau 
chimiquement resistant vis-a-vis des compo- 
sants de reaction est dispose en aval du point 
d'enlevement (50) du boudin de gel de poly- 
mere (10) de la bande transporteuse. 
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